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INTRODUCTION  Le  Problème  et l'Etude 
1. Historique  de  l'engl!.lli 
Au  début  de  1956,  lr~ Haute Autorité  de  la C  .~~.C.A.  a  dernnndo  au Comité 
Consultatif de  définir les initiatives qu'elle devait l:rondre pour favoriser 
une  liaison rationnelle entro  lo..  structtu"e des  rù::mné:crtions  ct le niveau de 
la productivité  danE1  la sidérurgie. 
Le  Comité  Consultatif, aprèsavoir étendu la quc:stiond'une part au  niveau 
des  salaires, d'autre part à  la liaison des  salciros avec  le rondement  et la 
production,  a  considéré  que  certaines  infor1~tions devaient  ~tro préalable-
ment  réunies,  concernant  notaniffient  : 
1)  los principes de  liaison permettant  de  définir lns  conditions 
d'une liaison rationneJle entre la structure et éventuellement le niveau des 
salaires, et le rendement,  ln.  pJ:.,oducti vi  té,  et/ou la production,  compte  tenu 
de  la mécanisation,  des  respons~bilités de  l'ouvrier quant  à  ln  quantité 
produite, la qualité du  p1·odui t, le matériel utilisé,  etc  ••• 
2)  les tGchniques  de  liaison en vigueur  dans  les industries de  la 
Communauté; 
3)  les conditions  à 1établins8ment  ot d'application des  formules 
ou  systèmes. 
La  Haute Autorité a  confié 1' établissement  de  ln docur.1entation  concernant 
les points  2)  et  3)  à  d cs  commissions  cornposécs  de  roprésentnnts  des  organi-
sations professionnelles d'employeurs  et  de  travailleurs. 
En  ce  qui  concerne le point 1), elle a  fnit appel,  dans  chacun des pays 
de  la C.E.C.A.,  à  des  instituts ou  des  experts.  En  Belgique,  elle s'est 
adressée  à l'Institut de  Sociologie Solvay qu'elle a  chargé  de  réaliser une 
étude  tendant  à  "dégager l'influence de  l'ouvrier sur  son travail,  ét2nt 
donné  le développement  de  la mécanisation de  ln production ot  de  l'organisa-
tion des  ent1·eprises11 • 
Ce  sont les résultats de  cette étude qui  sont présentés  ici. Ils doi-
vent permettre au Comité  Consultatif - en possession des  recherches  similni-
res  effeetuécs dans  los c.utl.,es  pays,  et des  irûormations fournies  par les 
organisations professionnelles  - de  tenter de  définir los  conditions d'une 
liaison rationnelle entre les salaires et  1~ productivité dans  la sidérurgie. 
x  x  x - 2  -
2.  Position du  problème 
Le  problème tel que  l'envisageaient les autorités  co:apéton~os de  la 
C.E.C.A.  se présentait,  dans  ses axes  principaux,  comme  suit  : 
Au  fur et à  mesure  de  l'évolution de  la sidérurc;ie dans  le sens  de  l'in-
tensification constante  de  la mécanisation de  ln production et d 0  1'  organi-
sation dos  entreprises, 1'  influence  de  1'  ouirrior sur son travail se trans-
forme.  D'une part, le travailleur doit  se plier  8.  un  r~y·thne de  production 
déterminé par les  exigences  de  la machine,  d'autre part, il est contraint de 
participc;r à  un  "r~rtbne d'entreprise" impooé  par  1 1 organisation croissante 
des  chafnes  do  fabrication,  ct par l'interdépendance accrue  des  divers ou-
tils de  production.  Cette obligntion de  travaillor à  un· rythino  donné  condi-
tionne le compo!'tement  de  l'ouvrier vis-à  .. vis des  techniques  nouvelles,  com-
portement qui n'est pas  san..CJ  influence sur le climat,  donc  sur la producti-
vité de  l'entreprise. 
D1un autre côté,  la mécanisation favorise  - toujours selon les experts de 
la C.E.C.A.  - le développerr1ent  du  groupe,  de  1 1 équipe,  au détriment  de  1 'in-
dividu. Elle se  carc.ctérise par une production de  mat:se  dans  laquelle  le con-
trôle prend une  importance !TI-ajot.l.ro  et qui  exige une  surveillance et un entre-
tien accrus  dos  outillages  :  "1 1  arr~t co1î.tu  cher étant donné  la capacité de 
production de  l'outil, ot son intégrc..tion dans  le cycle  dG  production". 
L'étude  entreprise se  devait  de  mettre  en valour,  de  préciser ou  de  corri-
ger cos  quelques faits  ou  ~?po  thèses,  et de souligner los  conséquences  qu'ils 
entratnent quant  à  l'influence de  l'ouvrier sur son travail 
x  x  x 
3. ~odologie de  1 1 eng,uete 
Afin de  répondre  à  CE) S.  préoccupa ti  ons,  1 1 enquete a  été  conçue  originelle-
ment  en plusieurs phases  : 
1)  ~~~-~~~!;z~~-!~Sl.!!&~~~'  dans  le but  de  dégager l'influence "objective", 
réelle  do  l'ouvrier sur son travail (par des  analyses  do  postes  de  travail, 
dos  méthodes  d'organisation,  dos  variations  de  rendement,  etc  ••• ) 
2)  ~~~-~~~!;z~~-~~~!~!~S'fS~~,  dans  le but  de  dégager 1'  influence  "subjec-
tive" de  l'ouvrier sur son travail, celle qu'il croit avoir et celle que  les 
techniciens  de  la production lui attribuent.  On  devait s'efforcer également 
de  déterminer comment,  en fonction do  l'influonce qu'il croit avoir, il juge 
son système  de  rémunération. ...  3 -
3)  une  analyse  économique,  afin de  mettre en évidence  l'évolution de  la 
-----------~---------- pnrt des salaires dans  le calcul économique  de  l'entrepreneur suivant le de-
gré  de  :mécanisation 
4)  ~~~-~~~~~~~S de  cos  analyses.  Co~me celles-ci devaient portor sur des 
d6partements  de  production ou  des  entreprises  à  C::.es  ":o1oments"  de  mécanisation 
différents,  la synthèse permettrait  è.e  déGnger  l'évolution de  l'influence 
effective do  l'ouvrier sur son travail suivunt le stade  de  mécanisation. 
Au  coui·s  du développement  de  lf!.  recherche,  certaines al  téro.tions  ont  été 
apportées  à  ce  programme  initial : 
l'analyse  sociolog~que a  été  ramenéo,  faute de  temps  et de 
moyens, à  une  étude <l'opinion,  de  l'opinion dos  seuls travailleurs sur leur 
influence ct leur système de  rémunération. 
l'analyse économique,  conditionnée par la possibilité d'obte-
nir des  renseignements  fréquen1rnent  considérés  comme  confidentiels,  n 1 a  pas 
fait l'objet de  réunions  de  coordiœtion :  chaque  institut a  été laissé li-
bre  de  juger si les doctunents  en sa possession lui permettaient de  procéder 
valable~ent  à  une  telle analyse,  et évontuelleôent de  décider de  l'ampleur 
à  donner  à  celle-ci. 
Par contre,  l'analyse technique a  été particulièrement approfondie.  La 
volonté  commune  des  chercheurs et des  représc;ntants  de  la C.E.C.A.  a  été de 
tenter l'approche du  problèrne  par des  voies  originales.  Ce  désir  de  sortir 
des  sentiers battus,  justifié par le caractère inhabituel  de  la question 
posée,  a  été affirmé  à  diverses reprises lors des  nornbrc;uses  réunions  que 
los  chercheurs  ont tenues  à  Luxembourg  ou  sur le terrain. Il a  entra1né, 
conséquence  inévitable, de nombreux  tâtonnements  à  la recherche  d 1une  métho-
de  propre  à :  :.csu1,cr  1 1 influonce  c~c  1'  onv1,ic.::i:'  sur non trcvni1.  Il eot ùi::)n  8vi-
c~cnt qu'une  tull~  .,,:.tho~ 1 e ne  :·.c.;ut  sc construire: w  ..  :lë:1Jlcr~cnt ni en un  jour, ni 
teints, l'on peut sans  doute rappeler que  la méthode  de  "qualification du 
travail" miso  au point  en Bolciç_ue  par la Comnission Technique  Générale  (1) 
n  été  lo fruit do  rochc:rches  et de  discussions  qui se:  sont étendues  sur dix 
années •••• 
(1)  1\·féthode  de  qualification du  travail da  la Commission Technique 
Générale  publiée par le Ministère Belge du  Travail et de  la  Prévo~vance 
Sociale. 
3 fascicules  - 1957. -4-
Les  instituts ont  entrepris divers essais qui viGaient  à  aborder lo pro-
blème  au moyen  de  certaines métl1odes  trndi  tionnollcs d'étude  du  trc.vail, 
plus. ou moins modifiées  et adaptées aux besoinc pnrticulicrs de cet  te recher-
che  :  job evaluation,  d8finitions  de  fonction,  chron·Jmétrago,  observations 
instantanées.  Pour  sa part,  l'Institut de  Sociologie Solvay s'ost efforcé de 
construire une  formule  entièrement  origim:~le,  qui aurait pcrmip  de  mesurer 
objecti  vomcnt  l'influence de  1 r ouvrier our son travr..til.  l.'Talgré  la mise  en 
évidence  de  certains factaurs intéressants,  cette tentative n'a pno  pu  abou-
tir, dans  1' état a.ctuol  des  connaisf:Jnnces  en ln ne,tièl.'e,  à  des  résultats sa-
tisfaisanto (1). 
Finalement les experts ont  décidé  de  procéder  à  une analyse des postes  de 
travail,  <le  la  cor1.pléter  éventuellement par des  chronométrages  et d cs  oboer-
vations  instantanées,  et de  construire à  p;:;rtir de  ces  éléments  une  t:y-polo-
giü des  pootes  de  travail.  Après  discusrJion,  celle-ci a  été  conçue  en deux 
parties  : 
1) la typologie du  poste do  travail proproment  dite 
2) les critèrc:s  d'in:fluo:nce  3.  ct:  poste. 
Les  détails sur ln.  nothodologle adopt8o  dans  los études  entreprises par 
l'Institut de  Sociologie Solvay soront  oxposcis  dnns  le cours  du  rapport,  en 
relDtion dire:cte avec la présentation d0s  résultats de  ces  études. 
x  x  x 
4•  Le  chamn  d'investiçatio~ 
Il avait été:  précisé que  1'  étude serait mcnûo  dans des  départements  de 
production  (lm:1inago,  hnuts  fourneaux,  etc  ••• ) 
- à  des  stac1us  do m6canisc. ti  on les plus caractéristiques, 
- pour  des  fabrications  identiques à  chacun dea  atc.dos  de  méca-
nisation, 
- dans  des  entreprises  dont  l'organisation générale  s 1était déve-
loppée  en mômo  tomps  qu•ollos  se mécc.nisaicnt, 
- dans  des  entreprises où  les transformutions  tE;chniques  avaient 
été introduites depuis un certain nombre  d'ar1néos. 
(1)  Cette formule  expérimentale était bc.süo  princi11alument  sur la fréquence 
relative des différents éléments  qui,dans le travail àe  l'ouvrier, peu-
vent avoir uno  influence  su1  ...  la quanti  té ou  la qualité  de  la production. - 5 -
Les  transformations apportées pnr ln nécanisation étant plus caractéristi-
ques  dans  les laminoirs  que  dans  les hcuts fou:t>ne~nuc et les aciéries,  los ex-
perts ont  convenu d'en fniro le cGntre  de  lour  (:tude. 
Etnnt  donné  1 1 impos8ibili  té  de  tr011Vt)T  on  Bclt_';iquc  un  letminoir à main 
réunissant  los  conditions  Toquisos,  l'  Inr:ti  tut sr ost efforcé  do  trouver un 
laminoir  semi-mocanisô  ct un lo..minoir  r~écnni[;Ô réponclnnt  à  ces  conditions. 
Le  problème n'étant pc..s  résolu rour autant, 1'  accord  des  organisations 
professionnelles  de  trnv.-:.illeurs  et  d'employeurs,  celui do  la Direction des 
entreprises  devaient  ~tre obtenus.  Le  e:roupement  po.tronal et los  orgnnina-
tions syndicales  marquèr1~nt le {;Tand  int8rôt qu' ellos -portnient  à  cette re-
cherche  on introduisant les chercheurs de l'Institut respectivement auprès 
des  entreprises  Gt  d.ec  d6légu.és  OUV1"'iers.  Une  entreprise  ( qualifiûe dans  lo, 
cours  de  ce rapport  :  "entreprise B")  nous apporta un concours  sans réserve: 
dépassant le stade  de  l'accord pc.nsif,  elle nous  uida efficaconent par une 
colla  bora ti  on  à  tous  les échelons  de  la hiérarchie  (  discus~~3ion do  certains 
points  do  méthodologie,  collation de  renseignornents  stntistiques, planning 
des  intcrvieYrs,  installa  ti  on de  locaux pour  los  intervievm,  ••• )  •  Pn.r  con-
tre une autre entreprise,  dont  le lnr.linoir  répondo.i  t  aux  besoins  de  la recherche 
et à  laquc:llo  le g:roupcT.'1ent  po. troœ.l o.vai t  recornnandé  1 t enqu6te  de  la 
C.E.C.A.,  n'  c.  pc..s  cru,  après  do  loncues  tol'f:~i verse ti  ons,  pouvoir donner une· 
sui  te favorable  à  notre  do:nando  c1c;  prisa  dG  contact.  Le  motif  de  co  refus 
doit etro cherché  dano  1 1  a~tplification actuelle des r ocherchos  re  la  ti  ves aux 
aspects  h~ains et sociaux du  travail industriel, dans  une  coordination par-
fois  dûficionte de  ces  recherches, dans le  surcro~t de  tr·o.vaux  administra-
tifs et statistiques  de  toutes  espèces  qui  sont  demandés  atcr entreprises. 
Le  problènc  de  1 t  "usure"  du  champ  cl  'investigation ne doit pas  ~tre perdu de 
vue  dans 1'  élaboration do  futurs  procra1:1raoo  do  recherches. 
Cette défection tardive a  heureusement  pu  etrG palliée grâce  à  la complai-
sance  des dirigeants  do  1 r  "entreprise A",  lt  qui  nous  nous  sor;1mes  adressés  en 
dernier ressort ot qui n'ont pas hésité à  simplifier los forml!lités afin de 
nous  permettre  dG  respecter les  délais  de  la C.E.C.A.  Grâce  à  leur obligeance 
l'étude belge a  pu être basée sur  lt'.  conparai:::;on entre stades  de  mécanisation 
différents, ce qui lui confère  tout  son sons. 
En effet, les  doux  ontreprioes  finalc~ment retenues poscèdont  chacune un 
la~inoir à  chaud,  semi-mécanisé  dans  l'entreprise A,  mécanisé  dans  l'entre-
prise  B;~ elles sont toutes  deux  à  des  decrés  d'organisation différents; 
aucune  d'entre elles n'a procédé  récemment  à  des  transformations techniques - 6 -
majeures.  Toutefois  la dernière condition iBposée  n'a pu 6tre respec-
tûe, pnr suite  do  la défection quo  noua  nvons  relntéc  ~  los  deux  laminoirs 
no  produiBont  pe.s  dos  fabrica  tion:J  oxactcnont  idc·ntiquos.  La  différence en-
tre les deux productions  ( t6ltjS  spéciales  - t6loc  orèinaires)  ne paraît ce-
pondant  pas  de  naturo  8,  moùificr fondamentoloment  ln :portCc  des  constata-
tions techniques  et sociologiques. 
x 
~fin de  contr6ler ot de  rcrrrorcor  ln  valeur de  colles-ci, il avait été 
onvioagé  de  conplétor 1 'étude approfondie  des  l.~mi2'1oi~cs,  par un tour d'ho-
rizon sur les problèmes parallèles dans  los d ÔF1rtcments  de  houts  fourneaux. 
L'une  des  deux  cntroprisos  no  posnédcnt pns un tt::l  département~ cette 
partie do  lB.  recherche perdait tout son sons.  Nous  avons  estimé préférable, 
dans  ces  conditions, d c  pro fi  ter dr::s  circ  ons ia nees  en procédant  à  un oxamen 
aprrofondi d'un vieux laminoir  h  ~ain do  l'entreprise A. 
Cet ancien lnminoir qua,ci  dusn.ffoctü,  dont  lu  production mnrein2le  de 
t6los  spé-ciales  subsiste  ~plus pour  dos  raisons  sociales  - maintien au tra-
vail de  tr0s vietu ouvriers  - quo  pour  dos  motifs  6conomiquos 7  représente un 
stade  de  mécanisation on  voi,_:  do  di~;pari  tion.  Il n'avait pu  être retenu dans 
le cadre  de  l'étudo  de  bnoo?  étcnt  dojn1é  les  conditions  exceptionnelles  dans 
lesquelles  se déroulait  non activité ot lo  q~actère très particulier do  sa 
production.  Il convemit po..s  contre fort bien pour une  étude  complémentaire 
sur l'évolution des  techniques  de  production et d es réactions  dos  ouvriers 
vis-0..-vis  clc  cos  techniques, 
Los  cnseignemc·nts  qu'il pouvait fournir à  cet  égnrd?  quant  à la nature  du 
t:::~avo.il  à  uno  étape historique;  du d5velop:ponont  de  1 1 industrie,  nous  ont paru 
co!!1.plétor  hcurouso~  ;ont  los nutron aspects  de  notre  rEJchorcho,  ct œ  dans le 
sons  désirG  pnl'  ln.  C.E.C.A. 
x 
IA;s  deu."'\:  ontrc·pri:Jos  sont si  tué  os  dans  ln. r ôgion liégeoise, un des  deux 
grands  centreo  sidérurgiquus  belges. 
Cotte etppart;;:nanco  n.u  :rn.ême  bassin sidorurc:ique préoente  1 'avantage métho-
dologique d' éliminc;r la variable  réGionale~  c' est-il-diro de  permettre  de 
conpnrer les r6sul  ta  ts  den  doux  onquôtes  sans devoir tenir compte  de  1 1 influ-
onc8  éventuelle  do  facteurs  relovo.nt  dG  différences  régionales. 
x  x  x - 7  -
5.  ~ption  et plan du  rapport 
La  présentation des  résultats de  cette  rechercho pouvait  ~tre conçue  se-
lon différents plans  également  justific.olcs. 
Nous  avons  fimlement  opté pour un  exposé 
- monocraphiq_ue, 
- chronologiq_ue, 
- par fonctions, 
qualitatif. 
Etant donné  les  conditions particulières de  l'étude belge,  nous  avons 
décidé d'exposer  sépar8ment,  sous  forme  monographique,  l'investigation dans 
chacune  des  entreprises,  et d'esquisser ensuite uno  synthèse  de  ces  études 
en cor.1parant,  dans  la.  mesure  du  possible,  les di  vers :postes  ou  [.TOupes  de 
postes aux trois stades  de  méc8nisation. 
Le  choix de ce plan a  été  É~idé par les considérations  suivantes  :  les 
conditions de  travail (mécanisation,  organisation, ambiance,  processus  de 
production,  dimensions  de  l'entreprise,  etc  ••• )  sont  tellement différentes 
dans  les deux entreprises étudiées qu'une  tr9s  granc~e prudence  doit prési-
der  à  tout essai de  comparaison.  Les  consto.ta.tions  qui pourraient ressortir 
de  1 'analyse de·s  renseignenents recueillis nü  seront valnblement  interprétées 
que  si le lecteur peut les replacer dans  le contexte social qui leur donne 
leur véritable sens.  Chc..que  entreprise forrnant  un tout homog8ne  et distinct, 
il eut  été elance reux  de  dissocier dès  1'  abord les él0rn.C?nts  d'un milieu pour 
les confronter hdtive!:'1ent  à  ceux  de  1 'autre milieu.  Cette  comparaison indis-
pensable ne  nous  vt?t  apparue possible et utile qu'après un exposé  cohérent 
de  chaque  étudo prise globalement. Alors  seuler:.ent  elle rouvai  t  acquérir une 
signification, liôitée sans  doute,  mais  sociolog~quement fondée. 
L  tac~option do  ce principe de  base  ne  résolvait p3S  tous  les problèmes.  Le 
caractère complénentaire  de  1 1 étude  sur le laninoir à  1:1ain  devait  nous  in-
cliner à  en réserver l'exrosé pour ln fin du  rapport.  Nous  avons  toutefois 
estimé  qu 1il convenait au contraire de  ltintégrer au  sein de  le monoeraphie 
de  1 t entreprise A,  et ce pour  deux  raisons  ~  d  1une part il est ainsi replacé 
dans  le milieu qui lui est propre  et qui  1 18claire, d'nutre part il permet 
une présentation chronologique  des  trois stades  de  l!l.écanisation.  La  lecture 
et la  compréhension du  rapport  nous  parait donc  devoir être doublement  faci-
litée par la solution retenue. - 8-
D'un autre c8té,  la recherche portait sur des  postes de travail présen-
tant  chacun  dos  carnctéristiques très pcrticulières.  Pour  comprendre les 
opinions  émises  par les préposés  à  cos postes  sur divers aspects de  leur tra-
vail, il était donc  indispensable de  mettre  ces  opinions  en rapport avec les 
constatations  de  l'analyse  technique relatives au poste  occupé  pn.r  chaque 
pl'éposé.  Nous  nous  soiTir.les  donc  décidés  pour une pr8sentc.tion séparée des  ré-
sultats de  l'enqu@te pour  chaque  poste ùe  travail. 
On  nous  objectera sans  doute que  cette  sollltion,  bien que  scientifiquement 
justifiée, risque de  rendre la lecture du  rapport fastidieuse  à  la lon[;ue. 
C'est pourquoi  nous tenons  à  préciser que  nous  envisBgeons  les chapitres  con-
sacrés aux postes  de  travnil  comme  un enserable  de  documents  et de  renseigne-
ments, auquel pourront éventuellement  se réfùrer les lecteurs désireux d'il-
lustrer par des  exemples  concrets les considérations générales  exposées  dans 
les chapitres  de  synthèse. 
Ce  troisième principe  - celui de  la présentntion par fonctions  - nous  a 
finalement  conclui t  à  en retenir un quatrième, celui du dépouillement quali-
tatif. A l'exception de  quelques  questions  d'ordre eénéral, il eut été assez 
vain de  procéder à  l'a~~lyse de  tableaux quantitatifs dont  l'interprétation 
eut  été fort délicate,  sinon impossible,  puisque  les conditions  du  milieu 
variaient selon chaque  pote de  trnvail. D'r.::utrE.'  part,  à  chacun de  ces  postes, 
trois ou  quatre préposés au  r1nxirc1tu:1  ont p1î  C3tre  interviewés, ce  qui excluait 
toute possibilité de  dé}Jouillcnœnt  qUc1.nti ta  tif.  La  véritable richesse  des 
renseignements  recueillis résidait dans  les réflexions  et connentaires  des 
ouvriers interrogés,  en marge  des  q,uestions  posées.  Ce s ont  ces opinions, 
ces  explications  dont nous  avons  essayé  de  rendre  conpte,  èans  leurs ambi-
guïtés et leurs contradictions, plut6t que  do  tenter de  cacher  la  cor1plexité 
des  notions  en  cause derrière une  abondance de  tableaux statistiques. 
Avant  de  passer à  1 'exposé détaillé des ré  sul  ta  ts de  la r echcrcl1e,  il im-
porte de  préciser quelqnü  pou  le cadre  dans  lequel elle s'est intégrée et 
qui  doit  en faciliter llinterprétation. 
Dans  une prenière partie nous  décrivons  donc  d'une  pc.rt  les notions  théo-
riques  dont il pourrait etre fait usage  dans  le cours  ùu  rapport, d'autre 
part la politique salariale belge en ce  qu'elle explique certaines caracté-
ristiques des  systèmes  de  ré!Ylunération  en vigueur dans  les entreprises étu-
diées,  enfin quelques  généralités d'ordre  technologique  sur  le laninoir des 
t6les fines, afin d'éclairer la position de  chacun des  laminoirs  dans  l'évo-
lution de  la nécanisation. 
La  deuxième  et la troisième p8rtie seront  consacrées  aux  monogTaphies - 9-
des  entreprises. 
La  synthèse des  résultats sera  tentée dans  une  quatrième et dernière par-
tie. - 10 -
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Ière PARTIE  •  GENERALITES 
CHAPITRE  I.  CONSIDERATIONS  D'ORDRE  THEORIQUE 
La  recherche  qui  nous  a  été confiée se fonde  sur un ensemble  de  termes, 
controversés  pour  la plupart,  complexes  sans  exception  :  "productivité", 
"rendement",  "liaison rationnelle",  "influence de  l'ouvrier sur son travail". 
Il serait donc  imprudent  d'aborder directement  le fond  du  problème  sans 
avoir donn0  prunlnblement quelques  explications sur le sens  que  nous  accor-
dons,  du  moins  dans  les pages  qui vont  suivre,  à  ces  notions  de  base. 
Sans  prétendre - lcin de  là - poser des  définitions définitives  en la ma-
tière, il nous  a  paru indispensable de  livrer ici quelques  considérations 
d'ordre  théorique,  et ce dans  un double but  :  d'une part faciliter l'inter-
protation de  notre rapport,  d'autre part,  soulever certains problèmes,  sus-
citer réflexions  ou  discussions. 
Section 1.  Salaires,  pro  duc ti  vi  té et rend  erne nt. 
1.  Liaison entre salaires et productivité. 
Comme  nous  le rappelions  plus haut,  le but final do  la r echcrche  - sous 
son aspect  théorique  du  moins  - est d'arriver, dans la mesure  du  possible,  à 
"définir les conditions  d'une  liaison rationnelle  entre la structure des  sa-
laires et le niveau de  la productivité en sidérurgie". 
C'est au  Comité  Consultatif de  la C.E.C.h.  qu'appartient  cette  t~che. 
Néanmoins,  nous  avons  pu relever, au  cours  de  nos  travaux,  certaines con-
fusions  sur le sens  de  cette liaison :  celle-ci n'évoque pas  toujours  des 
notions  identiques,  même  parmi  les initiateurs de  la recherche.  Ceci  nous  a 
conduit  à  penser que  quelques  précisions  à  ce  sujet ne  seraient sans  doute 
pas  superflues. 
"Liaison entre la structure des  salaires et le niveau de  la productivité" 
est en effet une  expression ambiguë  qui  peut  ~tre interprétoe dans  d~ux sens 
sinon totalement  opposés,  du  moins  différents dans  leur application : 
1) s'agi  t-il, dans  la ligne de  ]art.  7 de  la Déclaration Commune 
sur la Productivité  (1)  de  faire participer les travailleurs, au même  titre 
que  les entrepreneurs et les  consommateurs,  au partage des fruits de  l'accrois-
sement  de  la productivité, par une adaptation adéquate  de  leurs salaires  ? 
(1)  Déclaration paritaire signée entre les représentants des  employeurs  et 
des  travailleurs belges le 5 mai  1954.  L'art.? est libellé ainsi  :  "L'ac-
croissement de  la productivité sera recherché avec  la volonté d'avantager 
l'économie générale du  pays.  Les  fruits de  cet accroissement doivent re-
venir dans  une  mesure  équitable  à  l'entreprise aux  travailleurs et aux 
consomi'nateurs ". - 12  -
2)  ou  bien s'agit-il d'inciter les travailleurs, por l'installa-
tion d'un système  de rémunération rationnel,  à faire un effort d'accroisse-
ment  de  la productivité  ? 
Dans  le premier cas,  la liaison partirait de  la productivité vors  la pri-
me  :  l'accroissement  de  productivité étant réaliso se traduirait par une 
prime  pour le travailleur. 
Dans  le  second cas,  la  lia~son nurnit  lieu dans  le sens inverse,  de 
la prime  vers  la  productivité: une  prime  donnée,  agissant  comme  stimulant 
vis-à-vis  de  l'ouvrier,  se  traduirait finalement  par un accroissement  de  pro-
ductivité. 
Les  deux  conceptiono  sc  rejoignent  en ce qu'elles  correspondent fondamen-
talement  à  une  Bême  préoccupation  :  intéresser et stimuler les travailleurs, 
les inciter à  accro1tre la productivité. 
IVIE\is  si dans  le premier cas  1 'accent est mis  sur 1 1  "intéressement" des 
travailleurs, dans  le second par contre l'aspect "stimulant" est prédominant. 
Ces  différences peuvent se traduire également  dans  la périodicité de  la 
prime  : 
- dans  lo premier  cas,  elle serait le plus  souvent annuelle,  par-
fois  semestrielle ou  trimestrielle;  prime  de  fin d'exercice  ou  de  fin d'an-
née,  elle se superposerait au  "salaire normal"; 
-dans le second  cas 1  elles 'intégrerait dans  la somme  touchée 
régulièrement  à  chaque période  de  paie par l'ouvrier,  elle affecterait donc 
la structure du  salaire horaire  n'est-il pas  quelque  pou abusif de  parler 
encore~  dans  ces  conditions,  de  "primes  de  productivité"? Ils 'agit pluté3t, 
en 1 'occurronco, de  "primes  de  rendement"  ou  de  "primes  à  la production", 
dont  l'action stimulante pourrait - éventuellenent  - se  traduire en fin de 
compte  par un accroissement  de  productivité. 
L'orientation de  la recherche  dépendait  évidemment  du  choix que  l'on déci-
dait de  faire entre  les deux  conceptions de  la  liaison snlaires-productivi  té. 
Le  Comité  Consultotif,  confronté avec  le problème  de  l'imprécision de  la no-
tion de  productivité,  décida -ainsi que  nous  le signalions plus haut  -
d 1 inclure  dans  le  champ d e  l'étude la liaison des  salaires avec  le rondement 
et la  production  (doc.  C.E.C.A.  4070/57  f  ) • 
En  fonction de  ces  directives,  les  experts  réunis  à  Luxenbourg ont  tracé 
les grands axes  de  larecherche:  ccux-ci,définis  dans le doc.  C.E.C.A.  4608/ 
57  f, montrent  que las econde  interprétation a  guidé  leurs délibérations. 
Elle peut se  résumer ainsi  :  un accroissement  de  productivité peut provenir - 13  -
d'une augmentation du  rendement de la main·d' oeuvre,  trndui  te éventuellement 
dans  une  hausse  de  la production. 
La  productivité étant considérée dans  ses  lions avec  le rendement  et la 
production, il importe  donc,  au point de  vue  méthodologique,œ définir ces 
différents  termes,  en  eux-m~mes et les uns  par rapport aux autres. 
2.  "Productivité",  "Rendement",  Production". 
Le  concept  de  "productivité" victime de  son succès,  a  perdu en précision 
et  en force  ce  qu'il gagnait  en richesse.  Le  terme  "productivité" est conçu 
par d'aucuns  dans  un  sens proche,  sinon identique à  celui de  "rendement". 
L'interprétation retenue dans  cette enqu6te peut provoquer faciler1cnt  une 
telle confusion.  Qu 1 entend-on pc.r  chacune  de  ces  notions  ? 
Dans  une  publication récente  (1),  éditée par la F.E.P.A.C.  (Fédération 
des  Patrons  Cctholiques),  lG  professeur M:A.SOIN a abordé  lo problème  qui  nous 
préoccupe.  Pour  lui le render.:wnt  d'un facteur de production "consiste dans 
le rapport existant entre  son travail utile et son travail utilisnble"(2). 
Il  oo  mesure  donc  par rapport  à  un optimum  et s 'oxprine par un pourcentage. 
Par contre,  la productivité d'un facteur de  production consiste  "dans un rap-
port entre le produit réalisé  à  l'intervention de  ce facteur et la quantité 
de  ce  facteur mis  en oeuvre"( 3). Elle mesure  donc  1' efficience de  ce facteur 
et s 'eXprime  on  "termes d'uni  tés choisies pour mHsurer  le produit réalisé à 
1'  intervention de  ce facteur". 
L'originalité  do  l'opposition entre  "rendement"  et  "productivité" d'un 
facteur de  production réside  donc,  toujours  selon le profesneur MASOIN,  dans 
le fait que  si le rendonent  de  ce facteur est .mesuré  indépenda~~ent des au-
tres fncteurs,  éléments  ou  conditions  de  la production supposés  constnnts, 
ln productivité de  ce  facteur  s'apprécie en tenant  compte  de  ces autres élé-
ments,  en replaçant le facteur  on  cause  dans  le cadre  de  l'unité do  produc-
tion où il est mis  sn oeuvre. 
Le  "rendement",  notion technique,  est plus  restrictif que  la.  productivité, 
notion économico-sociale. 
Le  professeur I1ffi.SOIN  illustre ces  considéra  tionn  théoriques par un exem-
ple simple  (4). 
(1) Productivité  et Rémunéra.tion  - Documents  et  Opinions  - février 1958  -
n° 11  m 
op.  oit. P•  6 
op.  oit.  p.  7 
(4)  op.  oit. p.  7-8 "'"  14  -
Si la capa. ci  té  optimum  d'une machine  est estimée  à  20  pièces  à  l'heure, 
et si elle en produit 16,  on dira que  son rondement  est do  80;1~. 
Par contre  la  productivité d'une heure d'utilisation de  ln  me chine est  de 
16  pièces,  ou  16  pièces  à  l'heure. 
Si un meilleur approvisionnement  do  la machine,  uno  nouvelle méthode  do 
réglage,  un autre lubrifiant employé,  un ouvrior plus qualifié,  permettent 
de  doubler sa production horaire,  le  nouvel optimum  sera estimé  à  40  pièces 
\ 
à  l'heure. Si la machine  en produit  32  son r-endement  sera de  8(J}'o  (inchangé), 
mais  sa productivité sera de  32  pièces  (doublées). 
En  résumé,  un changement  dans  1 'appareil de  production auquel un facteur 
est intégré,  exerce une  ir~luence directe sur la productivité,  mais  non  sur 
le rendement  de  ce facteur. 
D'autre part, il est évident que  la production peut progresser 
- soit par uno  amélioration dur ondement  (si la machine atteint 
- soit par un accroissement  de  productivité  (si la  n~chine passe 
de  16  à  32  pièces  à  l'heure). 
Comment  cette analyse, excellente en  théorie ct qui  correspond parfaite-
ment  aux vues  qui  nous  ont  été  exprimées  ù  diverses reprises pnr  certains 
praticiens des  entreprises sidérurgiques invostiguées, peut-elle  se  traduire 
pratiquoment  dans  l'optique  de  notre  enquete  ? 
I1e  facteur  do  production qui  nous  intéresse est évidemment  "le travail 
humain".  Ainsi que  le décide  p:œ ailleurs le rapport sur la  "terminologie de 
la.  productivité" publié par l'O.E.C.E.  en 1950,  la notion la plus usuelle de 
la productivité est la productivité du  travail humain et  "lorsqu'on parle de 
productivité sans autre qualification ou  précision,  c'est de la productivité 
du  travail qu'ils 'agit". Elle y  estŒfinie  comme  "le quotient de  la produc-
tion pl:'.r  la  durée  du  travail". 
Le  problème  se  complique  lorsqu'on veut préciser la différence entre le 
rendement  et  la product.i  vi  té de  la mc1.in-d' oeuvre  (le mot  "main•d' oeuvre"  a 
ici un sens restrictif :  il vise le porsonnol d'exécution par opposition au 
reste du  personnel). 
Confirmant  los idées  exprimées  par le professeur  ~ffiSOIN,  le rapport de 
l'O.E.c.r~.  note que  la productivité  de  la main-d'oeuvre  est le  mesure  de 
l'efficacité générale de  l'utilisation de  la main-d'oeuvre et non  celle de - 15  .. 
l'effort fournit par celle-ci.  "Ln  ~roductivité résulte des  effets combinés 
d'un gTand  nombre  de  facteurs distincts mais  interdépendants,  tels quo  quan-
tité et qualité  de  l'équipement employé,  améliorations techniques,  efficaci-
té de  la direction, circulation des mntièrçs prerüèrcs et Œs  pièces, utilisa-
tion relative des unités  de  production selon leur degré  d'efficience et en-
fin,  capacité profesrdonnelle et effort dos. trnvo.illcurs". 
Par  contre,  le  concept  de  rendement  de  ln nain-d'oeuvre nous  parait mesu-
rer plus précisénent l'effort des  travnilleurs dans  uno  situation technique 
donnée. 
En  vertu des  défini ti  ons  du  professeur NU'1.SOIN,  ce  rendement  de  la main-
d'oeuvre  calculé  en fonction de  conditions  techniques  supposûos  constantes 
s'exprimerait en pourcentage et cerait donc  indépendant  de  l'évolution des 
autres facteurs  de  la production. 
Si la distinction quo  nous  venons  de  faire est valable  - elle résulte 
d'une  simple application des  notions  th8oriques  du  professeur  1~SOIN - elle 
vn  néanmoins  à  l'encontre de  la définition posée par le doc.  C.E.C.A. 
4608/57  f  .. 
rendement  ~  production 
nor:tbre  d'heures  effectuées par tous  los ouvriers 
Cotte dernière n'est pc.s  heureuse,  qui d'une part ne  précise pas  de  quels 
ouvriers il s'agit (ouvriers de  fabrication,  d'entretien, do  transports,  des 
magasins,  du  service de  contr8le  ••• ),  et qui d'autre part -on le constate-
ra sans difficulté - correspond  à  colle  que  l'O.E.C.E.  donne  de  la "produc-
tivité du  travail"  a  ?.~  peine d 1 a bout ir à  des  ré  sul  tn ts erronés,  nous  ne  pou-
vons  donc  y  souscrire. 
Nous  voyons  dans  cotte confusion - extr~~e~ent fr8quente  en pratique  - la 
preuve de  12  nécessité de  certains prücisions théoriques  ot la justification 
de  notre effort de  clarification. 
Il n'entre po..s  dnns  notre propos  do  discuter ici - nalgré l'intérêt évi-
dent  de  la question - des  diverses acceptions  dos  expressions  "main-d'oeuvre" 
et "travail" dans  la  t~rminologie de  la  productivité, ni dos  différentes no-
tions  de  productivité  du  travail  :  productivité  de  la main-d'oeuvre directe, 
de  la main-d'oeuvre  totale,  du  travail d'exploitation,  du  travail d'entrepri-
se, productivité globale  •••  Le  document  de  l'O.E.C.E.  sera consulté avec 
fruit  à  ce  sujet. - 16  ""' 
Par contre, il convient  que  nous  nous  arr~tions quelques  instants sur les 
prolongements  dont  les réflexions  ci-dessus s'enrichissent dans  la perspec-
tive de  notre  recherche. 
3.  Primes  nu  rendement  et primes  à  la productivité 
Nous  avons dit que  parmi  les  deux  conceptions possibles  de  l'otude,  la se-
conde  avait prévalu qui  consistait à  déterniner les moyens  de  "stimuler" les 
travailleurs, par le truchement  de  leur système  de  rémunération,  de  les in-
citer à  fournir un effort de  production. 
Nous  avons  vu  qu'un tel effort s'exprimait directement,  dans  les limites 
d'un optimun technique,  par une  hausse  de  rendement  de  ces  travailleurs, 
tandis  qu'un accroissement  de  la productivité de  ces mêmes  travailleurs dé-
pendait  de  multiples facteurs  du  milieu du  travail, autres que  leur seul 
effort. 
Par conséquent,  si l'on souhaite susciter chez  l'ouvrier le désir d'ac-
croître la production,  les  "primes  de  rendement" paraissent plus adéquates, 
qui  récompensent  les efforts individuels.  ~~.is il importe alors d'éviter les 
abus  qui à  la longue Stent tout offot stinulant à  ces  primes,  et provoquent 
une  méfiance  tenace  chez  le personnel. 
Par contre, si 1 1on  élarb~t le problème,  si on le replace  dans  le endre 
du  partage des  fruirs résultant  d~ l'accroissement  de  productivité  d~ au 
progrès  t0chnique,  c'est-à-dire si l'on désire  développer la conscience  des 
réalités industrielles  etœonomiques  chez  les travailleurs afin de  s'assurer, 
par une politique à  long terme,  leur collaboration à  la production, ln ques-
tion,  dans  ces  conditions,  revient aussi à  savoir selon quel critère  s~ra 
répartie la part du  personnel dans  les accroissements  de  productivité  t 
- le critère "productivité" répond  en principe le mieux  a.u  but 
poursuivi  :  il est  censé  développer  chez  l'ouvrier le sentiment de  partici-
pation à  une  oeuvre  co~~une de  production,  d'appartenance  à  une  communauté 
de  travn~l, il correspond donc  à  l'évolution industrielle caractérisée par 
le développement  des  tâches  collectives. 
Cependant  les  "primes  de  productivité" ne  peuvent  dans l'état actuel des 
relations  de  travail supplanter totalement les "priœ s  de  rendement".  Elles 
ont toutes deux  leur raison d'être. 
En  Europe  particulièrement,  comme  le signale le professeur WmSOIN,  les 
conditions  économiques,  politiques et sociales ne  permettent pas  do  renoncer 
aux  stimulants  individuels.  ''Ceux-ci restent nécessaires pour intéresser le - 17  -
personnel  à  son travail et par là à  son entreprise. Aussi semble-t-il oppor-
tun d' &laborer  des fornulcs  qui rn8leront  Cl'i tèrcs  nu r endcment  et critères à 
ln productivité nais qui,  da~s le endre  de  l 1ontrepriso,  intègrcront progres-
sivement les  références  individuelles  de.ns  des  références  comr.luncutnires"(l). 
x 
Ces  considôrations g8néralos  trouvent une  entière confimation dans  les 
principes qui rûgissent les  systèmes  de  rérùUnération des  doux  entreprises 
belges  où  s'est déroulée notre  recherche. 
L'entreprise A,  qui  n'a point senti le besoin d'une  organisation très 
poussée,  paie la grande  nojorité  des  ouvriers au  temps.  Un  seul poste fait 
l'objet de  primes  au  rendement  individuel,  tandis qu'une prime  au rendement 
collectif, plus  symbolique  que:  réelle, représente une  timide  tentative de 
modernisation du  système  de  rémunération. 
L'entreprise B,  dont  11orcsnnisation est oxtramement  développée,  a  instal-
lé un systène de  rémunération relctivement  complexe  où  l'on trouve une prime 
de  production  ,  qui œ  révèle  O.  1 'ane  lyse une  prime  au r endement  collectif. 
En  rénlité,  l'intéressement des  travailleurs belges au partage desfruits 
de  la productivité accrue,  en tant que  politique salariale cohérente,  est 
encore  peu répandu  en Belgique,  malgré  les progrès  accomplis  dans  ce  sens  à 
la suite de  l'action vigoureuse  entreprise pnr  l'Office Belge  pour  l'~ccrois­
sement  de  la Productivité. 
Ce  fait,  joint à  la perception plus directe qu'ont les techniciens de  la 
production,  ln mnftrise et les ouvriers de  la notion de  rendement  (qui pour 
eux inclut habituellement celle  de  productivité),  justifie l'accent placé 
dans  cotte recherche sur lo rendement plut6t que  sur ln productivité. 
Section 2.  ~otion  cl' influence 
1. Remarque  préliminaire 
Dès  l'origine, il a  été décidé d'aborder la recherche  des  principes d'une 
liaison rationnelle entre les salaires et la productivité,  par l'étude de 
1 1  "influence  de  l'ouvrier sur son travail11 • 
Cette  orientation des  travaux,  suggérée par la C.E.C.A.  dans  le doc. 
4070/57  n'a pas fait - semble-t-il - l'objet de  contestations sérieuses. 
r(l) op,  cit.  p.  18 - 18 -
On  peut y  voir une  confirmation de  l'optique dans  laquelle certains promo-
teurs  de  l'étude ont  conçu  celle-ci  :  dans  la mesure  où  l'ouvrier peut  exer-
cer une  influence sur son travail, il ost capable d'accrottre ou do  diminuer 
la production en quantité  et/ou en qualité,  d'améliorer ou  non  son rendement 
et sa productivité;  dès  lors son système de  rémunération devrait être cons-
truit de  façon à  l'inciter à  exercer la morge  d'influence qu'il détient do.ns 
un sens  constaTh~ont positif. 
Une  erreur nes era toutefois pas  commise  :  personne  no  prétendra lier 
uniquement  la rémunération du  travailleur à  l'influence quo  celui-ci possède 
sur son travail.  Dans  la détermination de  la structure ct du  niveau  des  sa-
laires int.orviennent  de  nombreux  facteurs plus  ou  moins  indépendants  de  cette 
influence  :  responsabilité, pénibilité, ancienneté,  initiative, etc  ••• 
Sans  doute  ces  multiples variables qui  jouent en sens divers  - rendant 
ainsi particulièrement ardu  lo problème  do  la définition d'une liaison ra-
tionnelle entre  la structure et le niveau dos  salaires,  et le productivité  -
trouvent-elles leur expression dans  certQines  composantes  du  salaire qui de-
meurent  en principe  en dehors  de  notre  étude  : salaire de  base,  primes  spé-
ciales,  etc  .... 
Néanmoins,  nous  no  pouvons  pas perdre  de  vue  l'influence de  l'ouvrier sur 
son travail, si elle se trnduit  dans  une  pnrtie essentielle du  salaire (pri-
mes  de  production,  do  rondement  individuel ou  collectif,  de  productivité de 
la main-d'oeuvre),  est loin d'en constituer le seul fondonent. 
2.  Définition 
Les  cherchours  cbnrg8s  d'étudier "l'influence de  l'ouvrier sur son tra-
vail" se  sont trouvés  devant  ln nécossité d'un premier choix  :  quelle éten-
due  fallait-il accordor  à  cette notion,  quelles  linitcs convenait-il de  lui 
fixer  ? 
Trois définitions  présent~ient chncune  des avantages  et des  inconvénients: 
1)  le  sens  large  :''l'influence" considérée  come exercice de  la 
fonction.  En  effet,  dès  qu'un ouvrier  occupe  son pasto, il a  une  influence 
sur la production puisque, s'il n'était pas  là,  ou  bien la.  production ne  se 
ferait pas  dans  des  conditions normales,  ou  bien son poste serait inutile 
(hypothèse  à  rejeter). - 19-
2) le sens étroit  :  "1 1 influ.enc~" en tant que possibilité de  modi-
fier l'un ou  l'autre aspect du  travail  :  d'accôléror ou  de  freiner la vites-
se de  production, d'accro1tre ou  de  diminuer  la  qu~ntité de  celle-ci,  d'en 
améliorer ou  d'en détériorer la qualité,  do  Tiodifier l'état de  l'outillage, 
d 1a.ccroJ:tre  ou  de  dininuer le rcnd.enent global de  la production. 
3) le sens  très ôtroit  :  "l'influonce"  lir.1itée  à  la possibilité 
d'accroftre le rendeTient,  c'est-à-dire à  lu possibilité de  réduire les  temps 
d'exécution ct  les pertes de  tompsilians  le processus do  ln production. 
Pour  des  raisons  do  facilité et de précision métho~ologiques, certains 
experts  semblaient pencher vers cette dernière solution.  Cependant,  l'expé-
rience a  révélé qu'il était fort malaisé,  sinon foncièrement  erroné,  de  par-
ler de  l'influence de  l'ouvrier sur son travail en négligeant  systématique-
ment  les possibilités qu'à cet ouvrier de  freiner la production, de causer 
des accidents,  des  incidents,  des arrêts de  fabrication. 
Tout  en 8vitant d'aller trop loin da.ns  cette voie  (1), il est apparu in-
dispensable d'étendre quelque peu la base  de  l'étude,  c'est-à-dire de  rete-
nir l'un des  deux  premiers  sens repris ci-dessus. 
Le  "sens  large" a  dû  etrc écarté,  car il ne  correspondait pas exactement 
à  1 r optique  de c et  te recherche  fondée  sur la lio.ison entre la structure des 
salaires et le niveau de  la productivité  (2). 
En  effet,  l'accroissement  du  rendement  ou  de  la productivité  dans  le chef 
du  travailleur ost  étroitement li8 aux posnibilités qu'a ce  travailleur 
d'agir sur son travail et non  de  le subir. Ces  consi~érations nous  ont incli-
né  à  estimer que  le"sens  étroit" devait  ~tre adopté  :  lui seul pouvait  cons-
tituer un conce:;pt  opératoire valable et utile dans  lo cadre  do  cette  étude. 
Afin de  lui conférer 11nc  telle qualité, il importe  cependant  de  préciser 
quelque  peu la défini  tion9  les modalités  et les limites  de c a  concept. 
(1)  sous peine  d'aboutir  à  la conclusion que  le portier de  l'usine peut 
exercer la plus  grande  influence sur la production en oubliant ou  on 
refusant d'ouvrier les ateliors ot hangars  •••  1 
(2)  on  verra plus  loin une  seconde  raison à  ce rejet.  cf.  infra p.  21 - 20-
3.  Influences partielles et influence globale 
L'influence  de  l'ouvrier sur son travail peut  ~tro considéré globalement 
ou  envisagée  séparément  par rapport  à  chacun des  aspects  de c e  travail. 
Parmi  les différents  éléments  de  la production qui rentrent  dans  le champ 
théorique d'influence de  l'ouvrier,  quelques-uns  ont étü retenus  comme  les 
plus significatifs. 
Cc  sont 
- la vitesse 
- la quanti té 
- la qualité 
- 1'  outillage 
Les  autres  éléments  sur lesquels l'ouvrier aurait éventuellement une  in-
fluence  (rythme  de  travail, organisation du  travail, etc  ••• )  peuvent  en ef-
fet  8tro ramenés  à  ces  quatre grandes  catégories, et particulièrement  à  la 
quantité ou  ln qualité de  production. 
L'influence sur la vitesse de  production a  été distinguée  de  l'influence 
sur la q1lantité  de  production,  bien qu'elles  soient toutes  deux  étroitement 
liées  :  un ouvrier peut en effet avoir une  très grande influence sur la vi-
tesse et ne  disposer que  d'une influence minime  ou  nulle sur la quantité, 
lorsque,  p8r  exm~ple, cette  dernière  dépend  principalement  de  limitations 
techniques  (capacité des  fours,  approvisionnement  en matières premières, 
etc  ••• ) 
Vis-à-vis de  chacun de  ces critères,  l'ouvrier dispose  ou  ne  dispose pas 
d'une. certaine  dose  d'influence, d'un certain nombre  de  possibilités d'ac-
tion :  il ne  pourra pas,  ou  pourra dans  une  mesure variable, accélérer ou 
freiner la vitesse de  production, accro1tre  ou  diminuer la quantité de  celle-
ci,  en améliorer ou  en détériorer la qualité, modifier l'état de  l'outillage. 
On  parlera, selon le cas,  de  1 r influence partielle de  1'  ouvrier sur la vi  tes-
se,  la quantité, la qualité ou  l'outillage. 
Quant  à  l'influence globale de  l'ouvrier sur son travail, elle ne  consis-
te pas  - contrairement  à  ce  qu'une  conception superficielle pourrait laisser 
croire  - en la somme  de  cos  influences partielles.  Celles-ci peuvent,  en 
effet,  s 1 annuler mutuellerwnt  :  un accroissement de  la quanti  té produite 
peut se traduire par une  baisse de  laqualité, les possibilités d'influencer 
un aspect  do  la production peuvent  ne  pas  @tre  compatibles,  en pratique, avec 
los possibilités d'en influencer un autre. - 21-
Dnns  le cadre  de  ln définition d'une  liaison rationnelle entre la struc-
ture des  salaires et le nivc[!u  de  la productivité,  cette remarque  ne  doit 
pas  ~tre perdue  de  vue  :  èlle per.net  do  conprendro  certains  échecs  ot d'évi-
ter certaines  erreurs. 
4·  Influence  "potentielle" et influence  "nctuc~. 
L'oxnrfl.en  objectif de  la notion d'ïnflucnce" s'est heurté fréquemment  à 
une  confusion c9nceptuelle qu•il apparatt nécessaire d'expliciter. 
L'expression  "influonc~ de  l'ouvrier sur son travail" couvre  en effet 
deux  notions  différentes  : 
1)  d 'uno  part  t  1'  influence  "12.~'t~12't~~~~E!"  de  1'  ouvrier sur  son 
travail,  los possibilités théoriques  que  cot ouvrier a  d'agir sur  son tra-
vail, sur  son rendeBont  ou  sa productivité; 
2)  d'autre  :rn:r~,  l'influence  ~~~S."tl!.~!.~~",  l'influence  cor:rr1e  acte, 
comme  action,  comr1erésulte.t,  c 1ost-à-diro l'influence  "réalisée" par letra-
vailleur,  la mise  en  oeuvre par celui-ci dos  moyens  de  modifier la producti-
vité de  son travail,  l'oxorcicü qu'il fait  do  son influence  "potentielle". 
Afin de prévenir tout oalontendu, il convient  de  préciser que, dans  cette 
étude,  seule  1 1irûluonce potentielle du  trcvailleur est envisagée,  sauf indi-
cation contraire.  "Influence"  sr~ns autre qualification sera donc  toujours 
interprétée  conmo  ":possibilités d'influence"  (él). 
Cotte distinction n'a pas  qu 1l!n  intérêt th8orique.  A c6té dos  éclaircis-
senents qu'elle ost à  r.1Û:oe  d'ap:rorter dans  ln  confusion de  certaines discus-
sions  (2),  olle iopliquc  un  recours  à  la notion do  la "volonté d'influencer", 
qui pout  jouer un r6lo  important  dans  l'expression des  opinions  dos  travail-
leurs. 
En  effet,  on peut remrquer que  le po..ssago  de  1 1influonce  "potentielle" à 
1 'influence  "actuelle" sc fnit  à  l'intervention de  la  "volant€ d'influencer" 
son travail qui peut aniDor l'ouvriür dans l'un ou  l'autre sons  (accélérer 
ou  freiner ln production).  L'influence  "potentielle",  notion techniquement 
définissable,  nG  pourra  ~tre réalisôe,  concrGtisée,  devenir  ttinfluence actu-
(1)  En  effet, 11 influence  "actuelle" ne  rentre pns  dans  le  chmnp  des  deux 
parties principnles  do  notre  invcstication:  l'aœlyse technique et l'étu-
de  d 1 opinion;  par contre  7  1 'analyse ncononiquo  devait  en recenser quel-
ques  Bnnifosta ti  ons;  1:nlhc~ureusoment,  les ronsoignemGnts  ont été nalaisés 
à  obtenir qui auraient pu  permettre des  généralisations scientifiques re-
lative:oent  à  cette notion essentiellement  contingente. 
(2) Si le sens  largo de  l'"influence" avait  été adopté,  ln distinction entre 
"influence potentielle" et "influence actuelle" se serait révélée parti-
culièrement délicate.  En  effet, dans cette hypothèse,  tout ouvrier affec-
té à  un poste de  travail a, par définition,  une  possibilité d'influencer j 
! 
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elle" que  par l'intermédiaire de  la "volonté  d'influencer",  notion essen-
tiellement sociologique. 
En  effet,  llexistonco ou  l'absence  d'une  telle;  "volonté d'influencer" 
dans  le chef  du  travailleur est étroitement liée à  ce que  1 1on pourrait ap-
peler 1 1  "équation  personnollc"~e cc dc·rnicr, r ôsultant de  la combinaison 
de  trois cat8gories  do  facteurs  : 
a)  des  facteurs  propres  à  ln  t~che exécutée·(la difficulté plus 
ou  moins  grande d'obtenir des améliorations de  render.1ent  peut  décourager 
ou  favoriser un effort de production); 
b)  des  facteurs  tenant au  climat  sociol de l'entreprise; 
c)  des  facteurs appartenant à  1 1  "hintorla.nd  sociologique"  du 
travail (si  tuntion far.rtiliale,  appartemnce syndicale,  etc  ••• ) 
Dès  lors,  le hlt d'une liaison rationnelle  entre les salaires et la pro-
ductivité serait -en précisant les  conceptions  des  initiateurs de  l'étude 
de  créer ou  de  ùéveloppor  chez  le travailleur,  par un système  de  rémunéra-
tion tenant  compte  de  ces  divers facteurs et dans  les  limites techniques 
imposées  pnr les possïbilités d'influence  de  ce  travailleur, la volonté 
d  1 exercer  cette influonce  dans  un sens positif,  en  vue  d'un a ccroissernent  de 
la production. 
5.  Influence posi ti  vc,  inflq.211.cc  négn ti  vo. 
Nos  réflexions  sur l'influence des  ouvriers  sur leur travail ont été gui-
dées  par la constatation suivante faite au dôbut  de  l'enqu~te  par suite de 
l'interdépendance accrue des postes  de  travail sur une  chaine fortement  méca-
nisée,  les ouvriers  d 1 uno  telle chnfne  ont peu de po si  bi  li  tés d'accélérer le 
rythme  de  travail,  d'accroftre leT endc:nont,  mais  peuv~nt par contre retar-
der  sérieusement ln productiono 
Nous  avons  donc  été ancnés  à  distinguer l'influence positive et l'influ-
ence  négative  du  trn'V!:illc:ur  sur ln production et sur  les divers aspects de 
celle-ci  • 
•  j..  sur la production 9  il a  toujours une  influence potentielle". D'autre 
pc_rt,  dès qu'il occupe  son poste, il exerce  8gnlemont pn.r  dufinition,  son 
influence au sens  lorge, il a  toujours une  "influence actuelle".  Cette  con-
ception extensive  do  la notion d'influence recélait donc  en elle une  aflbi-
guité qui,  à  ello seule,  l'enp8hait  de  constituer un concept opératoire 
utile. - 23  -
Dans cette optique, il sern donc fait appel aux notions  suivn.ntes 
- l'influence positive p1:rticllo  (sur le vitesse,  sur la quantité, 
sur la qualité,  sur l'outillage),  celle do  toute personne  à  qui sn  fonction 
pernot d'nccroftre la vitesse de  production,  ou  d'~ccroftre la quantité  de 
celle-ci, ou  d'en anéliorer la qunlité,  ou  do  porfoctionner l'outillage; 
-l'influence nugativo partielle  (sur 12  vitesse,  sur lll quantité 
sur  la qunlité,  sur l'outillage),  celle do  toute personne  à  qui sn fonction 
permet,  si  t  de  freiner la vi  tesse de  production,  soit do  dir:1inuer  la quanti-
ré  de  celle-ci, d'en faire baisser la qualité,  de  c18tôriorer l'outillage; 
-l'influence positive globale, celle de  toute personne  à  qui sa 
fonction permet  d'accroître le rendement  et la productivité  de  l'unité de 
production; 
1 'influence négative globale, c ello do  tou  te personne  à  qui  sa 
fonction pornet  de  dininuor le rondement  et la productivité de  l'unité de 
production. 
Elles  so  définissent donc  toutes par rapport  à  une  notion intuitive de 
vi  tesse  "normale",  de  production  "nornale"  en qllE!nti té et  en qualité,  d'un 
état  "normal"  de  l'outillage,  d'un rondenent et d 11.lne  productivité  "normaux". 
Cette norme  tacite de  production,  variable dans lot  emps,  est la ré  sul  tan-
te de  facteurs  techniques  (rytrr1o  de  chaîne ou  d'entreprise),  économiques 
(rentabilité  do  l'entreprise~ rémunération du  travailleur),  sociaux  (crainte 
du  ch6mage,  et0 ••• ). 
Elle est malaisé-lent  ex~rioable: en chiffres,  et rJourtant  d'un uoaee  courant. 
erest l'idée à  laquelle  chacun se réfère  implicitement·lorsqu1il envisage  · 
l'influence positive ou  négative de  lJouvrier sur son.travail,  s~s.possibili­
tés  d' aêcro1:tre  ou  de  diminuer  le rendement  et le.  productivité.  Il est hors 
de  notre propos  ;.;.  tô:che  dont  1 'intérêt est pburtap.t indéniable  - de  tenter de 
:Préciser ou  c~ e  calculer cette notion_,  dont  la perception intuitive suffit à 
notre  exposé.  (1) 
(1)  Cette notion de  "norme  do  production" ne  doit pns  ~trc;  confondue avec le 
concept  infiniment  complexe  "d'influenco nulle"  à partir duquel un es-
prit nathénatique  pourrait~  logiquo~ent, etrc tenté  de  définir l'influen-
ce  positive et l'influence négative.  L'"influence  nulle" peut ùtre  com-
prise  dans  de  multiples  sens  :  celui qui  correspond aux définitions ci-
dessus  "possibilités de  ne  pas  influencer"  ne  pout  convenir  car il se 
rapporte  à  l'influence potentielle au  sens  large  (possibilités  de  no  pas 
modifier la norme  •  possibilités  de  mnintenir cette normo);  los autres, 
"absence  de  possibilit~s d'influencer"  (ae.bsence  d'influence potentielle) 
"non exercice de  possi  bi li  tés d r influencer"  (  ==  a bsonce  d'influence au 
sens  lcrge)  ne  peuvent  être retenus  car,  ou  bien ils sc  réfèrent  à  des 
notions  que  nous  avons  écartées,  ou  bien ils ne  répondant  pas  aux  défi-
nitions  d1"influence positive" et d'"influence négative". - 24-
6.  ~uence individuelle et influence  collective 
L'influence de  l'ouvrier sur  son traveil peut  également  @tre  caractéri-
sée par le cadre dans  lequel elle s'exerce  :  selon qu'elle porte ses effets 
par ln  seule  action du  préposé  à  un poste  cl. éter11iné  ou  selon qu'elle exige 
à  cette fin le concours  de  toute une  équipe  de  travail ou  d'un groupe  de 
postes,  on parlera d'influence indivièuellc ou  d'influence  collective. 
Au  sein de  l'influence collective dont  dispose un poste  de  travail, il 
convient  de  distinguer si ce poste en a  l'initiative (c'est-à-dire s'il 
exerce une  influence par l'intermédiaire d'une  équipe  dont il détermine le 
rythme  de  travail,  et les  conséquences  aux points  de  vue vitesse, quantité, 
qualité, état de  l'outillage) ou  s'il se  contente  de  participer à  l'influence 
collective de  son groupe  (  au sein duquel il remplit par hypothèse une  fonc-
tion indispensable), 
7•  Tableau des  critères d'influence 
A la sui  te d'une  réunion des  experts  des  six pays,  un tableau reprenant 
certaines des  notions  que  nous  venons  d'examiner a  été dressé  dans  le but  de 
caractériser l'influence  de  l'ouvrier sur les différents  éléments  de  la pro-
duction à  chaque  poste de  travail. 
Ce  tableau œ  présente  comme  suit 
Vitesse: Quantité:  Qualité [ Outillage:  Globale' 
Indi  vi  d;:,~Ù~ !  ;~:;;d~  j  .....  L  ······· .......  ....  ..  :  ... i  ..  : 
- ..... -..  --~-........................... .. 
moyenne\ 
f~ibl~ !  ............. _  ..  _____  ,i __  ..  _  ................................................. ,,  __  ·_·  __ ••  _._-_.-_-_ ••  _-_._ ••  -_  ..... J. :  ~  •: •  •• 
nulle 
·····································t···························· 
Collective 
initiative  oui 
.. .. .. .. ... .. .. .. .. .. .. .. .. .. .  .  .. . .. .  .. .  .  ..............  -~ ...................................  i  .. . 
non 
--~-~i'"""" ·--·+--......................... ( ................................... ..  .. ... ,  ............................... .. 
............................ ,  .................  . 
non - 25-
Individuelle - Vitesse 
Grande  La  vitesse peut etre déterminée par le préposé  dans de larges li-
mites. 
Moyenne  La  vitesse peut  ~tre modifiée par le préposé dans  des  limites é-
Faible 
Nulle 
traites imposées,  soit par une  oré~nisation ou  un contr$le strict, 
soit pour des  raisons  techniques. 
La  vitesse ne  peut  ~tre changée  que  légèrement.  Si elle n1est pas 
décidée par  lui-m~me il peut demander  ou  provoquer un berf arr@t 
ou un ralentissement. 
:  Le  préposé n'a aucune possibilité de  modifier la vitesse. 
-Quantité 
Grande  1  La  quanti  té de production n'est pas limitée à ce poste par 1 'ap-
provisionnement  en matières premières. 
Moyenne  Le  poste peut produire une  quantité variant dans  d'assez grandes 
limites, il dépend  toutefois  de  l'approvisionnement  en matières 
premières. 
Faible  :  Le  poste peut produire une  quantité variant dans  d'étroites limi-
tes. 
Nulle  Le  poste c1 épend  étroitement du  ou  des  postes précédents en ce qui 
concerne la quanti  té d e  production. 
-Qualité :  (aspect,  dimensions,  planéité, etc) 
Grande  :  La  qualité est d étenninée par une  bonne  exécution à ce poste. 
Moyenne  La  qualité est influencée par une  bonne  exécution à  ce poste, mais 
peut  éventuellement  ~tre améliorée par un poste  suivant de  la m~me 
ligne. 
Faible  .:  La  qua li  té dépend  principalement d'autres postes. 
Nulle  1  La  qualité est indépendante  du  travail à ce poste. 
- Outillage 
Grande  a Le  préposé peut causer des  dé~ts importants  à  l'outillage, soit 
par distraction, soit par négligence.  Ex.  accélération de  production 
au détriment de  l'état des  machines;  non observation des  consignes 
d'inspection régulière 
Moyenne  Le  préposé peut  causer des dégats  sans  conséquence  grave  à  l'outil-
lage soit par distraction, soit par négligence 
Faible  Le  préposé  peut  causer des  dégtlts  minimes  ou  sans  conséquences  à 
l'outillage soit par distraction,  soit par négligence. 
Nulle  Le  préposé ne  peut causer aucun dégât  à  l'outillage. - 26  -
Collective  - initiative 
Le  poste exerce une  influence par l'inter8édiaire d'une équipe  (ou  grou-
pe  de  postes  dont  le travail est étroiteTient  interdépendant)  dont il déter-
mine  le rythme  de  travail,  ou  les  conséquences  de  celui-ci aux points  de 
vue  quantité,  qualité, état de  l 1outillace, vitesse. 
Collective - participante 
Le  poste fait partie d'une  équipe  qui  exerce une action déterminante sur 
ln  vitesse de  travail, sur la quantité et la qualité  des  produits,  sur l'é-
tat de  l'outillage.  Au  sein de  ce eroupe,  le poste a  pour  mission à  l'égard 
des  divers éléments  de  la production,  d'assurer le bon  fonctionnement  des 
actes  collectifs. 
Adopté  à  quelques  détails près  par  chacun des instituts,  ce  tableau a 
révélé  à  l'usage de  no1nbreuses  lacunes  que  d'autres recherches pourraient 
s'efforcer de  combler.  Il s'est notamment  avéré nécessaire  de  limiter l'ap-
préciation de  l'influence sur la vitesse,  sur la quantité et sur la qualité, 
à  ses aspects positifs.  La  difficulté que  présentait la détermination préci-
se  - sur le plan de  l'analyse technique  - des  li~ites de  l'influence néga-
tive, a  forcé  les  enquêteurs  à  renoncer  à  évaluer et  comparer  cet élément, 
pourtant  essentiel,  des  possibilités d'action èG  l'ouvrier sur  son travail. 
Par  contre,  l'influence du  travailleur sur l'outillage a  été envisagée  sous 
l'angle négatif, qui,  est le plus  fréquent  en pratique.  Ces  contradictions 
qu'il convenait  de  si{~aler prouvent  - s'il en était besoin encore  -
la complexité  ù'un problème  de  mesure~ dont  le  solution exigera  encore  de 
lones  efforts. Elles inciteront le lecteur à  une  critique constructivG  des 
méthodes,  et  à une  interprétation prudente  des  résultats. ..  27  -
CHAPITRE  2.  LA  POLITIQUE  Sll.Ll\.RIALE  BELGE 
La  politique salariale belge et plus pQrticulièroment la politique sala-
riale dans  l'industrie sidérurgique a  déjà fait l'objet d'études de la part 
de  la Haute Autorité  de  la C.E.C.A.(l).  Nous  n'y revenons  donc  que  pour mé-
moire  et pour replacer l'étude dans  son endre  économique. 
1.  La  uolitiguo salariale en général 
On  sait que  depuis  ln fin de  la seconde  guerre mondiale,  la politique sa-
lariale belge a  sub~ une  évolution dans  laquelle on peut distinguer trois 
phases  successives  : 
immédiat après-guerre  - juin 1947 
- juin 1947  - fin 1951 
- fin 1951  - 1957 
La  première  de  ces  phases  se  caractérise par un blocage  de  principe des 
salaires et un effort men8  par le gouvernement  dans  la voie d'une liaison 
des  salaires  à  la production.  Peu  à  peu  cependant  - sous la pression des 
prix et de la pénurie  do  main-d'oeuvre  - le blocage apparaît  de  plus  en plus 
difficile à réaliser en pratique,  et la liaison des  salaires  à  l'indice des 
productions  charbonnière,  sidérurgique et textile se  révèle mal  adaptée aux 
conditions  du  moment. 
Aussi  en  juin 1947,  la Conférence  Nationale  du  Travail décide-t-elle de 
suspendre  le blocage des salaires.  Les  ajustements  restent toutefois  soumis 
à l'autorisation préalable du  Ministre  du  Travail,  lequel doit veiller à  ce 
que  ne  soit pns  compromis  la politique  gouvernone~tale qui viso à  compenser 
1'  élévation des  prix d o détail par 1 1 octroi  de  compl8ments sp8ciaux ne se ré-
percutant qu'indirectement  sur le niveau des  salaires. Après  un an environ 
de  ce  régime  ot  à  la suite d 1une  nouvelle Conférence  du  Travail, une  série 
d 1 arr~tés suppriment  ces  compléments  ou  les intègrent dans  le salaire.  La 
voie  est ainsi ouverte  qui favorise  le retour  à  la liberté des  conventions, 
les premières  conventions  collectives de  l'après-guerre sont signées  à  par-
tir de  1948;  d 1amblée,  certaines d'entre elles contiennent  des  dispositions 
liant les salaires aux prix de détail. Cependant l'Etat continuo  d 1exercer 
(1)  - Salaires des  ouvriers  dans  les industries  de  la Comnmnnuté.  Principales 
tendances  de  la politique salariale dans  chacun des  pays  -
Luxembourg  - CoE.C.A.  - septembre 1956. 
(2)  - Evolution des  salaires et politique salariale dans  les industries  de  la 
Communauté  - Luxembourg  - C.E.C.A.  - .Avril 1957  - Ed.  provisoire. - 28  -
une  certaine surveillance par le biais de  Conférences  Tripartites~  convoquées 
noto.r;ment  lorsque dos  difficultés  cl' ordre  éconor~ique génCrcl se pr és2ntont. 
C'est  donc  progressi  vonont  que  le:  systèno  clc  1 1 üchc:lle  r:io bi  le est r étn  bli, 
branche après  branche,  1_;ar  le noyen  do  convcnti,Jns  collocti  veo.  L' npplica ti  on 
généralisée  du principe  de  l'échelle mobile  dos snlniros ost la libéralisa-
tion conpl8te entre  employeurs  et  travc.illc:urs  sont finnlcu.ent atteintes  on 
1951. 
Depuis  lors, la nédiation gouverner:1entale  ne  s'est exercée  que  dans  des 
si  tuntions très  spéciales  ontn:inéos  lo plus  souvent po.r  lo.  conjoncture éco-
noniquo.  En 1955,  par  exemple,  lo gouvc:rnorncnt  sortit de  sn réserve afin 
d'aplanir un différend surgi  à  l'occasion do  l'application do  l'échelle no-
bile à  la boisse. 
Par ailleurs, un fait ccpital intervenu en Belgique (le 5 mai 1954)  ost 
la signature, par les représentants des  or1ployours  et des salariés, du  :Proto-
cole  détorrJinant los  conditions  [\  o bsorver pour que  les travailleurs s'  asso-
cient  à  une  cc:n:pngne  pour 1'  nccrois  semant  de  la productivité.  Cet o ffort im-
portant de  liaison dos  snlnircs  h la productivitu  ost  caractéristiq_ue de  ln 
période actuelle. 
2. l!:....J2..oli tiguo snlarinle clans  la  sio.Crurr~:i.e  belr;o. 
Ln  poli  tique snlarialG  dans  ln sidérurcio belge est le r oflet exaèt  de  la 
poli  tiquE::  eénéralc sui  vie  dar:.s  lo pays  cl:Jruis  1945.  Aucune  différencia ti  on 
n'a oté  éto_ lùie.  En raion des  car2 ctères pi·opros  de  cette industrio  ~  il Dst 
arri  v{;  cependant  que  les  entreprises  sidél"U.rgiquE::s  soient carnctérisé(3G  pnr 
une position en flèche par ra:pport  à  la si  tuatiQll de  1' ensemble des cntrepri-
ses industrielles  du  pa~rs.  C  1 est ainsi  s  par  exe::lple  ~  que  les  conpl0nents  de 
snlnire dont il était question en  19~.8 représentai  ont  6  ~87~; du salaire de 
base  è.ans  la sid6rurgie  contre  3)8%  pour l'ensenble de  l'industrie. C'est 
dans  la sidorurgio  ér;alonc;nt  que fut  signée la prcrriè:re  convention collec-
tive portnnt  npplicntion de  1 18chello nobile aux salaires ninina  de  base 
(déc.  1948).  C'est dans  ln sid8rurgie,  onfin,  quo  furent ris en oeuvTC  aussi-
tôt après  lGur  publication~ le Protocole  et la Doclnration Cor.:tc.une  sur la Pro-
ductivité.  Dn.ns  la  région  de  Chr.:~.rloroi  notc.:·înent,  uno prine annuelle  de 
productivité ct  de  rcntnbili  té était accordée  à  tout le porsonnol è!. es  entre-
prises sidérurgiques,  dès  le lor janvier 1955. 
Les  sc.lniros  en sidérurgie participent  éviùe~nent nu  nouvor~1ont günsral  do 
diffûronciation enregistré dans  le pays  différenciation d'une  région à 
l'autre,  d 1uno  industrie  à  l'autre (les augmentntions  do  sal2ires  sont plus - 29  -
fortes ct plus rapides  dans  lEl  sid8rurgie quo  c.1gns  los autres industries), 
différenciation selon le sexe ct  le,  qualification.  A  ce  r]ornicr point  do  vue 
il est à  noter quo  les  8cn.rts  do  qu~lif:l.cation so:nt  nssoz  pou  élevas  on si-
dérurgie ct quo  la hiC:rarchio professionnelle y  est  c:.o~nouroc; fort stable de-
puis 1951. 
Dès  1947,  lco  revonc
1ice. ti  ons  de  salaires dans  la l' égion liégeoise prirent 
un  carc.ctère ait,'u.  D  'nbo~d liDi  té aux  cokeries~ lo mûcontenterwnt  s'étendit 
bientôt  à  d'autres  secteurs  de  l'industrie.  Los  salairGs  on pointo  dans  uno 
entreprise servaient d'objectif aux revendications l;réscntéos par le person-
nel de"ns  los  sociét~s où  lo ni  veau  dos  salniroo était plus  bas.  1 'attitude 
pntTon:.'lle  était très di  visée,  encouragements par  ici~ revendications  pnr>  là. 
Après avoir tenté  en vain  c1' examiner,  au  soin  c1 1uno  connilission  mixte~ ln suit 
te à  don~or aux dossiers  do  rovennicntions 9  il fut d8cidé  quo  ln procudure 
quis  'im:;:=~osc.it  consiotait  [L  I-;rond::e  on considération dans  les  cornpnl'nisons 
dos  salr:.droo, lc3 diff8rencos  ù.o  qualification du  travail,  les conditions  de 
travail et d c  rendement.  C  1 e::st  dans  cet ospri  t  que furent  entreprm les trc-
vaux  d  1 harnonis[~tion des  salairos  en sidérurcio liégeoise.  Ils devaient 
s'appuyer notanE1ont  sur  1 1 application c1c  ln  rJ<'t!.lOde  de  "job-evaluation"  de 
la Cornminsion Tlchnique  GünCralo.  Iks  c;x:pc:rts  s 'nttnchèrent  à  définir ct à 
hnrmoniser  3  élénonts  foncl.nn::ntaux  (1) 
- lo  so.lo iro go.ranti  (  sn laire qun.lificn ti  on  ) 
1 'inèl  Grmi té  l_JOUr  régine horai1·e  de  travnil 
- ln IJrino  de  rcndŒ;J.ont 
En outre, il fut ndnis  g_uo  los avnntnges  en nature seraient évalués  et 
que  les salaires  on  es~ècos seraient corrigés par les résultats de  cette éva-
luation. Le  nouveau  s;yBtt:mEJ  salarial fut· mis  on application par les s·ntrepri-
sos  de  la r8{;ion  21  1'  exception de  1 1uno d'entre elles où les salaires payés 
étaiont plus élevés  que  los  nouveaux salaires  "harmonisés"  (1). 
(1)  :Dans  11 iTIJ)QSsi bi  li  té où 1'  on se  trouvc.i  t  d' Gnvisacor  lc;;s  nomèreux élé-
nents  pouvant  intervenir dans  lo  sc..J.aire, il allait été  convenu  du  consi-
dérer quo  tous  les solaires pratiqués ovnnt  l 1llo_rmonisation se  coDpo-
saient des  nêr:1es  él6monts. 
(2) Ils 'agit do  l'entreprise A. "30 .. 
CHAPITRE  3.  LE  lAMINAGE  DElS  TOLES  FillES 
--------------------~--------~-----------
Les  deux  principcux lnninoirG sur lesquels ont  por~é nos  invosti~tions 
représc;ntont deux  stades  de.:  m&co.nisation  do  la.  fobriontion des  tôles fines, 
Le  laminoir seni-t16co.nisé  de  l'entreprise A l,ltilise le procédé anglais  de 
laminngo  de  la tôlo fine  à  clmud  à pnrtir de  b+oons  ot  do  largots.  Cotte fa-
brication s'opère tôlo pur  t81~, et nécessite un premier rochauffage d'un 
demi-produit  n::11JlSJ:')rié,  un preoier la.nin'1.ge  de  ce deni-produit pour le tra.ns-
forner  en pln  tiné;  un  r6chauffn.ge  de  ce platiné, plus  enfin un  second  la.:c:i-
nnge  destiné  à  produire la t6lo fine. 
Les  mul tiplos opéra ti  ons do  ce  mode  de  l.amix:tngo  n0cessi tc  nt une  consommn.-
tion élovùe  de  nDin-d  1 oortvre  ot do  me  .. tière:J prur.ii2rcs,  clJ.cs  ont:.:-a~:1ont  J.es 
so..illagG  ulté~ieurs, E:tc ••• ) 
Cc  procédé  do  lo..r:ünc':lgo  Jes  tôles finos  ost resté figé  c1.'1.ns  èes  tec~niqucc 
désuètes  I;encln.nt  le:  IHcnior  qu.u.rt  du  20e  sièc::i..c; 1  alors que  se peri'ection-
r~ient ot se mécanisaient  los procédés  do  lemir~go des cutres produits.  Co-
pendant  à partir de  1926  se déclencha atur Etats-Unis une  8volution très ra-
pide des  procédés  cte  fabrication èo  la t6lo fine.  En  quelques années,  ce 
pays  construisit de  nombreuses  ir1stallations 1  do  conceptions fondamentale-
ment  nouvelles,  du  t~rpo continu ou  oor-ti ... continu,  consistant essentiellement 
à Bettro  à  la disposition des fabriccnts  do  tôles fines des  bnndos  de  gran-
de  longueur.  Celles-ci per:oi:rent  de  Dettre nu  point uno  t cchnique  nouvelle 
qui a  profondénent anélioré  l'économie  dGs  procédés et a  61a:rgi  les possibi-
lités d'utilisation de  ln t81G  fine 9 
Los  procédés  continu ou  semi-continu consistant  ù  traiter  è~ns une  série 
de  lruninoirs placés  les uns  à la sui  te d. es au  tres, un clemi-produ.i t  de  forme 
méplate  è~énonu:1é  slab pesant 4  à 5 tonnes  ot davantage,  Co  sla.b,  amené  à  une 
épaisseur appropriée sur un étage dégrossissour,  t:ravorse ensuite,  en une 
sculo pa.sse  continue,  1 1 ensemble  des  laminoirs finis  sours et  en sort,  a. près 
quelques  secondes,  sous  la foroe d'une  longue  bn.nde  de  t6le dont  l'épais-
seur pout  descendre  à  2  mm  et moins,  selon le nombre  do  cQges, 
Ces  ban  à es,  appelées  "coils",  peuvent  a. tt  oindre, s elon le poids  des  lin  ... 
gats mis  en  oeuvre  ot 1'  épaisseur de  ln.  t81e  ~  une  longueul 1  do  p::tusieurs  con-
~':lines  do  nètres. 
Le  lanùnoir néco.nisé  do  1 1 entreprise B  a  adopté  le procédé  se.mi-continu, 
où  le  sla.b Pl sse un certain nombre  de  fois  dans  lo.  cage  dégrossisseuse avant 
de  traverser des  cages finisseuses. - 31  -
Les  res:;_Jonsables  ,de  cette entreprise décri  vent ainsi les principaux avan-
tagos  de  ce  procédé 
- SUr  lG  IllO.n  de  la g_uali té  cleo  prOÙUi ts  ~  les tôles  laninécs  à 
partir de  bandes  ont  une  perfection d' espoct st c.1 c  surface  à  laq_uelle  ne 
peuvent prétendre les  tôles  laminé  cs  à  chcn;.d  suivant l0s 2nciens procédén; 
relo.ninécs  à  froid sur  dos  trains  continus  ou  ruvo:rsiblos,  cos  bandes per-
nettent d'obtenir des  tôles  d 'uno r0gulari  té  cl' upnissour ct d 0  texture  leur 
conférant des  E'  .. :::_::~ti tudes physiq_ues  oxcertionnc:llos  convemnt pour  de  rnul ti-
pies utilisations;  ces  diverses caractéristiques  sont primorGiales pour 
d'importants usages  tels  que  l'emboutissage,  l'é~aillngo, la fabrication des 
raè.ia  tours  9  des  noubles métalliques,  etc  .... 
- sur lo plan humain et  social~ il convient  do  mettre  Gn  évidünce 
le fait  quo  los  nouvelles  méthoGes  supprinont  dans  une  large mesure lo tra-
vail physicluement  pôni  ble  du  lar:rinnge  à  clnude 
Le.  diffCrence  osse;ntiellc entre cette installation serni-continue  et un 
train. continu réside  àc.ns  ln  conception du  dégrossissage.  La  c2, ·-:;  duo  rover-
si  ble utilis0o dans  1'  entroj_:œice  B ron:rlace lJra  tiq_ucrnent  1 1 ensor1ble  consti-
tué,  d'une f8.rt  par  lo  slabbing-r:lill,  et d'au  tro part par  los  quatre  co.gos 
dogrossisseusos  d'un tTnin continu  conrùGt.  Ij 'adoption d'un procédé  semi-
continu a  pernis cl'uvitor la construction coütouso  de  fours  nécessaires au 
réclm.uffagc  des  slabs  nva:::1t  lour  introclucti:Jn  dans  la prcmil?re  cage  dégros-
sisseuse d'un train continu. - 32  -
I'EUXIEME  PARTIE 
ENTREPRISE  A - 33  .... 
CHAPITRE  1.  DEROULElvlENT  DE  L tENQUETE 
1~  Phase Préparatoire 
Ainsi qu'il a  été relaté dans  l'introduction,  l'cntre::;rise A,  dont le la  .... 
minoir ne  répondait pas  entièrement aux cri  t?.::res  dufinis par la C.E.C.A. , 
n'a été sollicitée clta:?porter  son concours  à  la recherche  que  tardivement. 
A  ce  moment,  l'enqu~te  au sein de l'entreprise B utait déjà fort avancée: 
l'analyse  tecllnic;_uo  utait teminée,  l 10tude  cJ'opinion en cours. 
Par sui  te de ces  circonstances,  la phase préparatoire de  la reche;rche  au 
sein de  l'entreprise A a  pu  @tro  r6cluite  dans  de  larges proportions  :  les 
méthodes  de  l'analyse technique étaient définies, le questionnaire de  l'étude 
d'opinion était prgt. 
La  compréhension et la collaboration de  no1:1breuses  per_sonnes  nous  permit 
de  passer ra  pi  dement  à  la partie pra  tique  de  notre  étude  :  la Direction et 
los  syndicats  donnèrent  une  pronpto approbation,  l'information des  travail-
leurs fut réalisée sans  tarder, les  renseignements  d'ordre général fournis 
avec célérité. 
2. Analyse  tech.n?-quo 
Lors  de  l'analyse technique du  laminoir r:J.Ücanisé  de  l'entreprise B,  la 
méthode  des  observations  instantnn5es  no  s 1C:tait pas r8vélée,  contrairement 
aux espoirs  de  certains  experts,  un instrmnent susceptible de faciliter l'a-
nalyse  de  l'influence  ùG  l'ouvrier sur  son tYavoil. 
L'expérience  ne fut donc  pas  poursuivie  et l'analyse  technique des  deux 
lo.minoirs  de  l'entreprise A fut basée  d'une part sur une  observation atten-
tive des  différents postes  de  travail par les  enQuÙteurs  de  l'Institut, d'au-
tre part par l'établissement pour  chacun de  ces postes  de  ln "typologie  du 
poste",  et des  "cri  tè:res  d' influoncolt  8,  co  poste,  d'après  les modèles  repris 
en annexe  (  Annexes  I  at II) 
3.  Etude  d'  oninion 
Il entrait dans  les intentions dos  enquêteurs de  procéder  dans  cette en-
treprise,  comme  dans  l'autre,  à  une  enquête-pilote destinée  à  faciliter l'é-
laboration d'un questionnaire approprié,. 
Los  circonstances perturbèrent  ~alheureusement ce plan de  travail.  La 
.récession américaine commençait  à  faire sentir ses effets  en Belgique,  par-
ticulièrement en sidérurgie,  Le  caroctère marginal  de  l'entreprise A l'expo-
sait plus  que  d 1autros  à  subir les effets néfastes  du  ralcntissor.1ent  cles  af-
fnircs.  La  Société  conseilla à  l'Institut de  Tienor  l'enquête clans  le délai - 34  -
le plus  bref :possible.  Une  gr8ve  sauvage  éclo.tant  à  ce  mor1ent  peu propice 
agcra.va la situation.  Duns  ce~ c\)nditions,l'Institut renonça  à  b~tir un nou-
venu  questionnaire propre  h  11 entreprise ct rlécic1a  d futiliser le question-
miro appliqu8  dans  1 t entreprise B  (Lnncxo  III),  en 1 r  nda1)tant  aux  condi-
tions po.rticulières  du  nouve3u milieu  DTD. lysé.  Ccci a Pl)Ortai  t  en compensa-
tion 1 tavantac;-c  d'une  cor.1parabili  t8 accrue  rl0s  opinions  recueillies  dans les 
deux  ontrepriscso 
En ce  qui  cor:ccrne  le vieux  laminoir  à  r::ain,  une  telle adaptation elu 
questionrnire n'ütait pas  possible  :  les  conditions de  travail y  étaient 
trop particulières. Anrès  n.voir fait 1 'a.nnlyse  technique  du processus  c~e 
prcduction ct  des  divers  postes è.e  travail,  l'enqu~teur eut  une  série d'en-
tretiens plus ou r:Joins  dirigés avec les ouvriers,  relativement aux points 
principaux de  la recherche:  le  car~ctère de  travail à  ce  stade de nucanisa-
tion,  son nction sur le conportenent  de  l'ouvrier,  l'opinion de  celui-ci sur 
son influence et son système  de  ré~1nération. 
La  population sounise  à  l'interview conpronait  l'ensemble  des  ouvriers 
pr8posés aux diffôrents postes  qui  c;,vaient  fnit  l'objet de  l'analyse techni-
que.  La rrincipalo difficulté rusicla  c1nns  le fait  que  la plupart do  ces  ou-
vriers rempliDsaient sinul  tF:.nunGnt  ou  succcs3ivenent plusieurs fonctions. 
Chacun fut  questionné  en principe sur une  seule  rlo  ses  fonctions,  soit celle 
à  laquelle il était occupcé  nu r.lOT.'lent  do  son interview,  soit colle qu'il con-
sidérni  t  coEJ.me  la principalo.  IvialgTÛ  ces pré  cau ti  ons, il était souvent mal-
aisé  de  déceler les  confusions  que  le caractère rmltiple èe  leur activité 
introouisai  t  è.nns  les répons es  des  travr',illeurs. 
En tenant  compte  des  obsorvn  tians  ci-c~essous, la répartition des  ouvrior.s 
solon la fonction ayant servi  de  base  à  l'interview se présente  conme  suit  : 
laninoir  21,  nnin  t 
A~  lors  chauffeurs 
B.  2mos  cho. uff  ours 
c.  le:rs  lanineurs 
D.  rattrapeurs 
E.  releveurs 
3 
3 
3 
2 
2 
13 - 35-
laminoir semi-nécanisé  : 
A  .(1) chauffeurs  2 
B.  enfourneurs Trio  5 
C.  lers lamineurs Trio  3 
D.  2ues  lamineurs Trio  5 
E.  Aides-lamineurs  et Serrcurs  de  vis Trio  1 
F.  Empileurs  2 
G.  Enfourneurs Duos  11 
H.  lers lamineurs  Duos  6 
r.  2mos  lanineurs Duos  5 
J.  Serreurs  de  vis Duo  I  3 
K.  Plieurs  22 
1,  D8colleurs  13 
78 
Tous  les ouvriers parlaient le français  ou  le wallon. 
Leur  répartition par  ~ge sera reprise dans  la 4ème  partie consacrée à  la 
synthèse. 
(1)  La  lettre attribuée  à  chaque  poste  correspond  à  celle sous  laquelle 
ce poste est  étudié  en détail dans  le  cours  du  rapport. ~ 36  -
CHAPI~:RE 2.  HISTORIQUE 
L'activité  de  l'entreprise A procède  d'une  loncue  trn.dition historique et 
familiale. 
Tradition historique  :  la société actuelle possède  encore  la  charte au-
thentique par laquelle,  le 28  mai  1659,  le "coup  cl 1 oau"  de  la ri  vi  ère X  ••• 
lui fut  cédé  11~oyenl'k"1nt. une  redevance  de  quarente  quarterons  d 1 anguilles  n. 
TraC::.i tion fo.cilialo  :  pendant près fl o  c1 eux s i(;cles,  uno soule far.lille  ex-. 
ploita l'usine.  Ce  n 1est que  dans  la seconde noitié du  19e siècle qu 1elle 
constitua la société anonyme  actuelle avec  le concours  de  deux autres famil-
les  do  lu rébion. 
A  cette époque,  la fim.o  exerçait son activité sur une  étendue  de  près 
de  deux hectares et englobait trois usines  contenant  chacune plusieurs cages 
de  laminoirs actionnées par roue hydraulique  et une installation de  décapage. 
Dès  1902, une  nouvelle direction entreprit de  moderniser les anciennes 
installations et de  se  consacrer à  la fabrication de  t6les fines spéciales. 
Les  vieilles roues  à  aubes  furent  remplacées  par  des  turbines.  Les  fours  de 
chéluffage  et de  troitement furont  trcnsfornés. 
En  1924,  on aborda la fabrication de  t6les magnétiques  de  différentes  qua-
li  tés. Des  fours  électriques è.o  trai  toment  t:~ermique avec a tnosphère  contr8-
lée furent installés. 
En  19291  un Trio pour  laniv  .. age  à  froid  cJo  lnrges t6les destinées  à la fa-
brication de  t8les pour emboutissage extra-profond vit le jour. 
En  1938,  fut construit un train à  chaud  comprenant  un Trio  à  Illain  et un 
Duo  à  main. 
En  n~i 1949,  on procéda à  la m8canisation du  ~rio et  à  l'installation du 
Duo  I  avec  doubleuse.  En  1952,on installa le Duo  II. En  janvier 1956,  le 
Duo  à main cessa toute activité.  E~ fait, dès  1950 l'activité des  vieux trains 
avait été progressivement ralGntie  :  des  19  cages initialenent en activité.., 
une seule est  r;ncore  en usage a.ujourd 1hui. La  dernière transformation a  con-
sisté en 1 r installa  ti  on  cl_ 'une seconde  doubleuse  en mars  1958. 
Entreprise essentiellement far:1iliale,  en dépit des  apparences  juridiques, 
la Société a  conservé n.ujourd  1 hui encore les caractéristiques propres  à  ce  ty-
pe  d 1 institution :  organisation réduite au strict minimum,  empiriSPle  de  ln 
production,  centralisation de  l'autorité,  traditionnalisme  technique,  poli-
tiquG  salariale peu  élaborée,  relations sociales paternalistes, - 37  -
CHAPI~
1RE 3.  DESCHIPTION  DJ:::i  L 1 EN'l
1PEPEIS~ 
Section 1.  Descripti0n ~ec11nique 
L' untrepriso  ne  possÈ:de  ni fours  à  ccl~{(),  ni h'":'uts  f,;urnoau:z,  ni aciérie. 
Sos  instc  .. ll[~tions se  lini  tc  nt  donc  au  la~dnoir prcpro:~<Jnt  c~i t  et aux acti  vi-
tés annexes.  Elles  comprennent  : 
- un porc  à  marchcnGiscs 
un laminoir à  chaud  senJ.-méccnisé 
- deux  décc:reries 
- une instnll2tion de  lissugo 
- des  fours  à  recuiro 
- un magElsin  ê' 'expédj.tion 
Dnns  celui-ci sont  ontroposés  los platinés,  les  lsrgets,  los  barres  a 
lnrgets,  tous  proclui ts ssl::ti-finis  qui  cons ti  tuent  los Datièros  pre:1ièrcs 
traitées par l'entreprise. 
Los  barre;s  à  larget sont  cissillû·~~s nvnnt  leur pllssnco  nu  laninoir. 
Ce  la:1inoir conprcnd  ~ 
une  co..ge  'rrio  c~écroseissouso 
deux  cne:cs  Duo,  à  la  fois  (~cSgrossisceuses et finisseuses 
Les  opérations  de  ces  caces  s ero:r1t  dôtEd.llôes  plus loin,  à l'  oc~Ll.sion de 
la description de  l'unité de  production constituant le chrmp  d'investication. 
Les  "platinés",  prov,-:.;nant  des  lsrgets  (lCgrossis  au  ~rio, sont  dégrossis  ot 
finis au l'uo,  Enfr)urnés  par pnq_uets  cJ.e  quatre  ou  cinq,  ils sont pliés  e:r1tre 
doux  passn-GeS  c.u  Duo  :  le pnqust fini  c~~nlticnt  donc  8  à  10  t~les. Il est 
alors cisaillé afin c:  1 attoindre lc:s  di!"'.1ensions  roc 1uises. 
Un  groupe  d 1 ouv-riur8  so  chnrge  c!e  técoller les  tôles  qui  adhèrent  l  1une 
à  l'autre.  C8  clGcollage  se fait soit à  la nnin, soit a  la  toru.1ille,  selon  la 
oomposi ti  on chimique du métal. Un tri E-;st  alors  opéré  g  les  tôl8s  inf0ricurcs et 
supérieures  sont a nvoyées  à  la décnperie  r~vant los  o:pérn ti  ons  do  lissage, 
lee au  tres  sont lissé0s  d.irecteY.~,ont.  Il e:rri  ve  qu'à ln  C:
1 ennnJe  du client 
toute  la  coiillinnde  passe  à  la décapt::rie. - 38  -
3.  ~e~ ~é~are:i~s-
IJ r entreprise possède  r=l_eu:x:  instc.ll..-~tions  d.e  décDpnce.  La  pror:ière fomée 
de  qu.~tro lignes  cle  bains  chauds  compranr_  n~  c112.C11Yl  une  cuvo  d tacicle  sulfu-
rique  concentré,  une  cuve  dr ncide  .sulfari<_iue  f·~:rtcmcr:t  dilué,  une  cuve  d 1 oau 
et une  cuve  de  chaux.  Uné  quarantaine  de  tûlL:J  plt.cées  dans  detî  . 
"paniers"  suspendus  à  un monorcil  sont plor:gécs  c~ans leB  quatre  bains 
d 1une  m~~~::.e  ligno et &Den{ es  ensui  to  à  une  nachinc;  qui  les lave,  los  brosse, 
et les  sèche uLo  h  une. 
Ln  deuxiè.:me  é'.ucaperie  est  mécnnis~e, les  tôles accrochées  une  à  une  à  des 
tringles~ sont plongées  è.n.ns  un bnin d'acide  sulfurique.  Par le nouvement 
des  tringles,  la t6le po.rcourt  toute la longueur  du bain d 1où elle est auto-
matiquement  éjectée sur un banc de  rouleaux  qui  la conduit  dans  une  CF.lge-clou-
che  pour  le rinçage, entre des  rouloaux c n  caoutchouc pour  1 'essorage et d.ans 
un tunnel  à air chaud  pour  le  séchage. 
Le  liE  saf~O  se fait  ]}etr  le  p:~.s::;nge de  la tôle  E':ntre  les  cylinè.res è.  'une 
cage Duo  dresseuse.  L  1 entreprise  on possècl.e  trois. 
Un  cont:-..,Ôlc;  suvè:re  est effoctuC  ~tpr;;s  cc·t-:;o  OJ;8ration en vue  de  n r admet-
tre au recuit quo  les  tôlGs  de  t  )U te rJrcrn.ièTc  q,uali  té. 
5.  Le  recuit 
Pour recuire lt:s  t61Gs,  1'  entre::œiso  dispose  c~e  tro:is  fours  à  gnz  (t'une 
contenance  de  40  tonnes  et  de  quntrc  fours  8lectriques d'une  contenance res-
pective  de  3,  8,  10  et 40  tonnes.  Chnquc  four  a  2 ~  3  ·Ju  4  bases  co  qui  en 
permet une utilisation qu2si  continuelle. 
6.  ~x:E8~i~i:::n_ 
Après  les  opora ti  ons cl;  recuit qui  rj uront  un  génüral  do  24  à  36  heures, 
les tôles sont  acr~enint:Jcs  vers  le D.c.gasin dr cxpédi  tion.  Ce  ëternier pout  enco-
re ir.:poser une  opération suppléuentaire,  le rlanago.  Celui-ci  s 1 effectue  è.ans 
une  cage  pourvue  de  17  cylindrt:s, il a  pour but de conférer  à  lr::,  tôle la pla-
néité  dont  le  recuit peut  1 1 avoir pri  v8e.  L'entreprise p.Jssèèe  trois rlanoirs. 
La  chaîne  des  opérations  dCcritos  plus  h2ut  n 1est :pas  toujours respectée, 
vu  le  diversité  d.es  corJf:l,Hndes.  Certaines  tôlEs  sont  Gn  génércl livrées inné-
dia  to:nent  nprès  décollr::ge.  Il arrive que  les clients exigf:nt  un  déca-page 
poUl'  1 1  ensem~)le de  la  col11f:1anrle,  ou  un  deuxième  dé en page après mcui t. - 39  -
A eSté de  ce  laminoir principal, il oxiste encore un vieux laminoir à  main 
qui a  fait l'objet d'une  6tuc1e  C01:1plûuentaire  de  notre pt.:!.rt,  et dont on  tré>ët-
vera ln description à  l'occasion de  l'exposé des  résulta.ts~cie celle-ci. 
Section 2.  Politique sociale 
1,  Er.1bauche 
A proprer::ent parler il n'y a  pas de  systène c1  'ern.bauche;  lorsque le besoin 
s'en fait sentir, l'ontreprise fait pl2.cer  des avis d'offres d'emploi  à  l'en-
trée de  l'usine.  L'embauche  se fait égalor1ont  sur présentation par des  cama-
re.des.  Notons  cependant  qu r il n'y a  plus eu d r embauche  depuis  lo mois  c1e 
septenbre 1956  où une  trentaine d'ouvriers  qui avaient  été  licenciés quel-
que  tenps auparavant ont été  rengagûs.  En  cas dt embauche  le médecil'l  de  l'u-
sine procède  à un exarwn médical  préalable  à 1'  enge  .  .gerr1.ent. 
2. Formatiqn 
La  fornation è.u  personnel est une  formation dite  "sur le tas" par assi-
milation eD.pirique  des  méthodes  de  travail. 
3.~~ 
La  promotion se fait par renplacement  vu  fur et à  nesure  des  besoins,  se-
lon les capacités acquises. 
4.  Licenciement 
Les  licenciements dus  à  d'autres  cau$us  qu'un changement  technologique  ou 
uneconjoncturo  économique  défavorable  n'ont pas fait l'objet d'un exanen de 
notre part. Dans  la mésure  du  possible,  le  soci6té a  pour  p~incipe de  repla-
cer, dans  d'autres départements  les  ouvriers frDp:pés  par le  chr::ngement 
technologique.  Dans  le cas  d 1un licencie:-1ent dtl  à  la si  tua ti  on  économique  cle 
1 1 entrepr,ise  ou  è.e  l'industrie en génél'el,  la règle en vigueur dans  1 1 entre-
prise esta 11last in, first out",  sauf  en ce qui  concerne  les sp8cialistes. 
En  février 1954,  un grand  nombre  d'ouvriers furent  licenciés par suite 
de  la suppression des  vi.oux  trains.  En  f~v:rier 1956,  1 'entreprise, prévoyant 
un ch6wnge  proche, conseilla  à un  certf'in no:1bre .d  'ouvriers d'essayer de  se 
replacer ailleurs. Dans  la mesure  du  possible l'entreprise s'était efforcée 
de  les foire  embaucher  par d'autres  sociétés métallurgiques  de  la région. 
5.  Information 
L'information des  ouvriers  se fait par le truchement  du délogu8  syndical 
et du  conseil d'entreprise. En  outre des feuilles mensuelles  sont rédigées 
et distribuées aux  ouvriers afin de  les tenir au courant  de  la situation et 
de  la production de  l'entreprise. - 40-
Section 3.  Poli  tigue salaria_k 
Ainsi  que  nous  l'avons  rappelé  è_c  .. ns  lr.::  cL{:pi tre relatif a  ln pr)li  tique sa-
leriale belge, il fut procédé  dans  ln  firléru.r.~;·iG  lisgcc)ise  à  une  harTJ.onisa-
tion des  salaires basüe  sur une  corresronclnnco inter-secteur des  critères de 
qua.lif ica  ti  on professionnelle,  è_e  conditions  (~ G  travail  9  ote  ••• A cette épo-
que,  los  rén~unéra  tions  dans  1 1 entreprise  J.~  c: 0rassaiont  lnrgement  tous  les sa-
laires pratiqués  dans  los  Gntreprisos  sidérurgiques  lié[Sooises.  C'est pour-
quoi,  loin d.o  pc:.rticiper aux  travaux  <.."!.c  lf:  Comnission7  cette l; ntreprise res-
ta constnmr::ünt  en  de;bors  c~e  toute poli  tique  d 'har::nonisntion. 
A  court  terme,  cotto attitude assurait aux  ouvriers  do  l'entreprise dEs 
sal~1ires  élevés,  mois  h  longue  échéance,  elle les è.éfnvorisnit pnr repport 
aux autres travailleurs,  élans  la  mesure  où  co  systène salarial devcnai  t  Cr;J-
pirique et  où les  aUé(De:ntations  - compte  non  tenu de celles impos0os  por le 
lét:,islateur- dépen:~aiont de  ln  seule  t)onnc:  volonte":  patronale.  En effet, 
1 'harr.10nisr: ti  on était basoe  sur uno  étude  sys téDatique  du  travail  décomposé 
en ses  él0ments  et  c·knt  chacun intervenait  d~ns la forro tion du  salaire  ..  Or, 
si cette nûthode  èe  liaison  11sclaire-qualification" était pour les patrons 
Un  procédé  CO:~nnode  de  fixa,tion rntionncllo  d0  ln ruDunération du travail, il 
pouvait  constituer c;ntre  los nains  cJes  synr~icats une  base  de revendication 
cle  nature  à assurer l'équité  rJe  ces  ré:J.unor..1.tions  ~  los  ouvriers  do  1 t entre-
prise A n'avaient  donc  pas  cette carnntio. 
Usine familiale  1  1 t ontrepriso A  n 1  élE~.bora  jm:J.D.is  uno  poli  tique dos  sa-
laires.  Les  ouvriers  des  vieux trains  de  lc:miru:tt?:;G  éta:ient  puy8s  "à Darché", 
sorte pal'ticulièrG  do  sys  tÈ~me  à  prines avoc  T:linirnu:n  5nranti.  Lors  è. e  la 
construction de  1 'usine 7,  les  ouvriers clonnndèrcnt  ot obtinrent  q_uc  le "sa-
la  ira  à  r1arch8"  fût  suppriiD.Ô  et  remplacé  po.r  un cala  ire: horaire.  Los  diffé-
roncos  cle  salo ires entre  ouvriors  d 1uno  mônc  8quipe furent  étr.blies  en fonc-
tion des  ni  veaux  hiérarchiques.  Qunnt  .:mx  conditions  d! exécution du travail, 
elles  ne  furent  pGs  rrises  l.:n  considération,  si ce n'est clans certains  caf:!  où 
1 1 octroi  c1e  tor1r:s  cio  rc':;:-Jos  compensait  ln péni  bi li  té  de  ln  tâche. 
Los  ouvriers  cle  m0mo  [;Tade  biérarchiq_ue,  effectuant un trav"ail  individuel 
identique  (les  décolleurs~ par  exemple), furent  divisés  on  trois  groupes, 
d'après  leur production journalière  habituelle.:.~ chacun de  ces  groupes fut 
attribué un salaire horaire di1'férent.  Ces  décolleurs,  quelle  que  fût lour 
production  réGlle~  touchaient  donc  définitivencnt le salaire du  t:;Toupe  au-
quel ils avaient été rattachés. 
Entre  les  salaires des  ouvriers  des  divers  secteurs  c1e  fabrication,  la cor-
r01ation ne  reposait  sur aucuno  base  rationnellcnent établie.  Signalons par - 41-
ailleurs que  le rapport entre la charge salariale et le prix de  revient n'a-
vait  jamais été  calculé. 
En  fin 1956,  et sous  la pression de  circonstances  économiques,  l'empiris-
me  fit place  à  un début  d'organisation 1ationnelle de  la production et des 
salaires. La  pluralité des  salaires horaires parni les  ouvriers  dont  la pro-
duction présentait les  m~me caractères disparut pour faire place à  un systè-
me  de  salaire basé  sur  des  primes  de  production  Z1  partir d'une production 
donnée.  Ia correspondance des  salniros inter-secteur des  ouvriers de  grade 
hiérarchique  semblable  r-at  instaurée et les a.ugm.E:ntations  de  sa.lElires  se fi-
rent sous  forme  de  primes  de  production.  Dans  tous les secteurs où,  sans 
créer des bouleversements, il était possible  de  supprimer le salaire au  temps, 
celui-ci fut  remplacé  par un salaire basé  our la production.  Il fut  tenu 
compte,  pour  le calcul de  celle-ci, des  conditions de  fabrication propres  à 
chaque  secteur,  c'est-à-dire que  les coefficients d'appréciation varièrent 
avec  le poste  de  travail.  Le  salaire fut  colculé soit sur une production in-
dividuelle,  soit sur une production collec-tive par pause.  Actuellement  le 
prix attribué  à  chaque  tôle  re~ose sur un barème  ét~bli, selon les départe-
ments  de fabrica.tion 9  en fonction soit de  la.  dimention et du  poids des  tôles, 
soit de  la  vitesse 9  soit de  ln  lonbJUeur  et du poids,  soit de  1s.  longueur 
seuler1ent. 
Jusqu'à r0cerrment,  les ouvriers  du  Trio et des  Duos  bénéficiaient d'un 
sala  i1.~e  horaire.  Une  demande  d'augmentation salariale des plieurs fut  1' oc-
casion,  pour  l'entrG})risP,  él  'une tEntative d'instauration de  prir1esS~  dans  un 
secteur où  les  ouvriürs  y  êta ient farouchŒJent  opposés. 
La  prime  est ba8ée  sur  la production mo;yenne  de  ln  pause  de  travail.  On 
la  calcule  on  divisant  la production des  Duos  mécanisés  par le nombre  de  pau-
ses  travaillées  d:::ns  le nois.  Raccordée  à  l'index des  prix de  détail,  cette 
prime  est  de  0,753  frso  à  la tonne.  Elle représente actuellement 5 à  6%  du 
salaire quotidien. - 42  -
CH.itPITR8  4.  LE  LfJvliHOIR  A l\11\IN  -·----------
l'f'JUS  avons  exposé  plus haut  (l) les  DJ,i3ons  q_ ui nous  ont  ::~oussé  à  procé-
der  à une  6 tude  comrllémontairo  dans  le  vicm.i--c  lauinoir  8,  main  de  1 1 entreprise 
A,  bion qu'il ne  réponde  pas  ontièrer1ent aux  con(·.:i t ions de  cor: para  bi li  té re 
quises. 
Afin è e  fa.cili  ter la lecture et la  cor11::;,o.rrLl son des  c~if:férentos :r)arties 
de  ce  rapport,  r_ous  [LVOns  adopté,  pour  1 t cxpusé  (~0s r ôsul  tats  de  la présente 
annlyse  - forcér:K:nt  rlus sommn.ire  que  celles qui  suivront  - un plan se  rap-
proch.'l.nt  lo plus  (~troi  terne nt -posRi ble  de celui rctonu pour les  enquêtes prin-
cipal  os. 
Une  description c-énorale  du  laminoir sera  suivie d'une  étude détaillée de 
chaque  poste  do  travcil  exnminé  sous  l'ancle  technique:  et sous  l'nnglü  des 
opinions  des  tra.veilleurs ti  tula  ires du p0ste.  IJa  synthèse  des  rensoigneo.e:nts 
rocuoillis  se  rn  tentôo  clans  la poTspecti  vo  particulière  do c e:tte r cchorcho: 
l'influence  de  l'ouvrier sur son travail, ses  linitc:tions~  les  opinions  des 
ouvriers  quant  à  leur systè.·mo  c=lG  rc3r:mnCration. 
L'usine Aa conservé un  déperter:~snt  s'occu·;:--.nt  d'une fabrication très spé-
ciale.  Cc  départGnent  a  été FJC1intcnu  nn r.t  cti:v-i té  dn.,vantage  pour  c~es  raisons 
sociales  que  pour  cl es  ro.isons  éc:Jnœ:üquos.  Lors  c~e  la r cconversion èe  1 'usi-
ne,  il a  éto  procédé  à.  de  non  breux liccncicacnts.  Certnins  ouvriers,  ceux 
nota~m.ent que  leur grane}  tîge  eupûchai  t  l1.e  travailler sur le train scmi.-mûca-
n..tsé ~se trJuvaient  r1unc  sans  en!_) loi  1  et lonrs  chDnces  rJ.o  sc  fé:.ire  m~~bauchcr 
aillours étcient r·lus  qué.:  probléuatiqucs.  DE:Jvnnt  c ettü situation,  1 'entre-
prise a  juc·é qu'il fall::üt  leur Rssurer  du  trn.voil,  ëPautn.nt  plus  que  los 
années  c~ Tancic~nnet8 rlo.idaient  en leur faveur  (le·  ·plus  jaune étant  à  l  1 en-
treprise  do1_.uis  20  ar1s,  l(;  plus âgé  depuis  50  ans).  Sur les 19  trains  en 
ac ti  vi  té  à  co  J.J.cn:.:ont,  il a  donc  été  c.écido  cl r en conscrve;r un pour donnor  du 
travail  à  COS  r)UVriers. 
Cc  train est si  tué  dn.ns  un vasto hall  er~ partie  c1ésc:_ffocté 1  il comporte 
une  cage  do  lo.ninoir et cloux  fours.  lo  force not:ricc  est fournie  par l'eau 
dluno  rivièro })roche.  Pnr un  systsn:o  è..'en(.TGDtlg.as,  uno  rouo  à  godets  entrnîno 
un vola  nt,  qui  à  son tour  impriD.o  un rncuvc::nent  flü  rota ti  on au  cylincl.re infé-
rieur du  laninoir.  La  vi tesse  des  cylindres  est contr6lée  p2.r un  s;{stèi"e  de 
van:nr;s  ~  e~ augm-.:::ntnnt  ou  en  diminuant le  C:~obi t, on accélère  ou  on freine lo 
mouvenent. 
(1)  cf.  8upra p.  6 Usine A_ 
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La  cage  de  laminoir comporte,  outre  les deux  cylindres  de  travail,  deux 
montants  en fonte  surmont0s  chacun d'une  vis  de  serrage.  Les  deux vis sont 
coon.a.ndées  par un volant vertical placé  à  l'avant d e  la cage. 
De  part et d'autre du  laminoir, et perpt:ndiculaireTient  à.  celui-ci~ se  trou-
vent  deux  paires de  guides nunis  de  roulottes. Ils facilitent le travail en 
offrant un support au métal pendant  le laminage.  Les  t.,ruir~es  se  trouvnnt  à 
l'arrière du  laninoir sont mobiles,  ils fornent  un levier interappui  se  dé-
plaçant  dans  un plan vertical.  Une  poign8e placée  à  1 1extrénité  du  guide  de 
droite permet  de  commander  le mouvenent  simultané  des  deux. 
li
1ace  nu  laminoir se trouvent  deux  fours  qui  permettent  de  porter les tô-
les  à  température.  Par le  jeu d'un levier une plaque métallique se lève,  et 
pernet l'accès du  four pour  l'enfournement  ou le défournement.  Le  rev~tenent 
intérieur du  four  est en pierre réfractaire.  Des  guides métalliques permet-
tent de  déposer  le métal  sans  que  celui-ci  ne  touche la face  inférieure du 
four:  ceci  garantit une  chauffe homogène.  Le  combustible,  un mélange  de  char-
bon fin et de poussière de  charbon,  est introduit par 1 r arrière du  four, il 
est réparti uniform8nent  sur uno  ligne parallèle à  la face  postérieure  de 
celui-ci. 
L'équipe  de  travail est composée  de  cinq ouvriers  ~  le 1er  chauffeur,  le 
2me  chauffeur,  le lamineur,  le rattrapeur ct le releveur.  Les  trois premiers 
travaillent généralement  à  l'  n vant  du  laminoir,  clans  11 espace  entre celui-ci 
et les fours,  les  deux  autres  à  l'arrière. 
La  matière première utilisée se  conpose  essentiellement  de  platines ou 
11c0upes 11.CCllE:s-ci après un premier  dégrossissage  sont décap6eset puis finies. 
Certaines qualités particulières demandent  deux décapages.  Selon la com:man-
cle, les tôles passent seules au laminoir  ou  par paquets de  trois. Après  le 
clécapage,les tôles  sont en g8néral  laminées au moins  doux fois,  un préfinis-
sage,  suivi  d'un second passage au four,  et enfin le finissage. 
Section 2.  Les  postes Q_ e  travail 
Ainsi qu'il a  été dit plus haut  (1),  nous  avons  décidé  de  pr8senter los 
r8sultats  de  la recherche  sous  leur aspect qualitatif, et de façon séparée 
pour  chaque  poste  de  travnil.  Nous  rappelons  également  que  nous  considérons 
les  cha pi  tres  consacrés aux  postes  de  travflil  comme  une  docw.enta tion de  ré-
forence,  dont une  lecture  continue ne  stiTipose pas  nécessaircnent. 
Pour  chaque poste  nous  donnerons  d'abord une  description de  la fonction et 
de  sa place dans  le processus  de  production,  nous  nous  arr@torons  quelques 
(1)  cf.  supra p.  8 - 44  -
instants aux  circonstances d'exécution et aux  conditions  d.e  travail vues  se-
lon l'analyse  technique  et selon 1 'étude  c1 1 DIJinion.  1 1 influE::nce  de  1 r ouvrier 
sur  son travail à  co  poste  sera exanin1;o  oLsui te,  1 r influence telle qu r elle 
apparaft  d lune  part à  lo.  lumière  de  1 'analyse  technique,  cl  1autro part en 
fonction des  rLponses  ouvrières. 
Nous  avons  signalé ontérieurenent certaines lccunes  du  tnblcau des  "cri-
tères  dtinfluonce" utilisé dans  l'analyse  tccrilliq_uc  p:JUI'  schünatiscr les di-
vers aspects  de  l'influence  de  l'ouvrier sur son travo.il  à  chaque poste  (1). 
La  nécessité  d 'unü précision des  concepts  et  d 1un perfectionncnent des  1;-Ié-
thodes  de  mesure  à  cet égard ressort  clairement,  puisque l'on peut  constater 
certainos contradictions plus  a1Jparentos  que  réelles au  sein des résultats 
de  1 1aœlyse technique:  le  tableau  des  "critères d'influence"  à  l'un ou 
l'autre poste  ne  coïncide pas  toujours avec  le toxte  qui  précède.  Ces  di-
vergences  ne  proviennent  pas  c~ 'une erreur,  n2is  de  deux  conceptions  diffé-
rentes  de l'  "influence".  La  (;.escription technique  c1e  1 1 influence a  considéro 
celle-ci dans  son  ''sens  étroit",  celui  que  nous  avons adopté  ot qui,  rnppü-
lons-le,  englobe  les possibili  t6s posi ti  vcs  ct  négn.ti  vos  d 1 influencer lo.  pro-
duction.  Par  contre, ainsi qu 1il a  été dit plus haut  (2),  la difficulté  de 
définir, dans  le  cacb:e  de  l'analyse  technique,  les limites de  1 1 influence né-
gative  ont  conduit  les  experts  C:~os  six pays  i\  nt envisager dans  le tableau 
des  fi cri  t(:res d'influence"  que  los aspecta  r)osi tifs de  c0lle-ci  (prise  donc 
dans  s:)n  sens  11tr8s étroit"), sauf  en  ce  qui  concerne  1 1 outillage. 
Nous  avons  égalenent expliqué les raisons  qui  nous  ont poussésà ne  pas 
alourdir ce  rapport par le détail de  la "typologie  du poste  de:;  travail". 
Une  rer:12.rque  doit  encore  ôtre  foi te  :  nous  n'avons  pas  repris  dans  l  1 O.!î..n.-
lyse  do  chaquü poste les opinions  é:LÜsos  par  leurs  titulaires sur les as-
pects  du  cliron. t  social et du  systène  do  rémunérotion particuliers  à  ce  poste. 
L'intor6t -qui à  l'expérience s'est r6vG18  assez  Dinin~ -d'un tel procédé 
n'aurait pas  suffi  à  conpcnsor l'  alourdissenent  c~o  l'exposé qui  en eût  été 
la conséquence. 
(1)  cf~  supra p.  26 - 45-
A.  fremier  chauffour 
l.  Le  poste 
Le  1er chauffeur doit présenter au  loLünour  des  tôles portées  à  bonne 
tempôra ture et  chauffé  os  d'une  manière  honogène.  Il drJi t  veiller  en premier 
lieu à  bien  Ù'Jser  lo mélange  de  charbon et  de  poussier qui s crvira de  combus-
tible.  Il doit  disposer le co:r:J.bustible  de  manière  tolle quu  la chauffe soit 
honogène  (il retire les morceaux  de  md chef  cr).  ~~~n  début  de  pause, il ne  net-
toie qu'un  four~ le second  étant  confia au  deuxir::me  ch8.uffeur,  nais  sous  la 
responsabilité  du  promior.  Il dispose  les tôles  à  réchauffer  à  l'intérieur 
du four,  et règle le tirage  de  la  chc~inée. Il avertit le 1er lanineur au 
moment  où le cléfournemont  peut  se faire.  Il d éfourno,  et présente le métal 
au  lor lRmineur.  Si la tôle est petite il la porte au r.1oyen  de  sa.  tomille 
au laninoir;  dans  le  ens  contx-aire, il la tire sur un chariot  tenu par  l(j 
2mu  chauffeur,  et aide  le lor lar1inour  à  ln  déposer sur les GUides.  Pour des 
tôles  très  lont.;uos il se tient à  la d roi  tc  du  lard.nour,  en dehors des  guides 
et veille à  la  bonne  introduction de  la tôle è.ans  le  lc:minoir. 
~o~e~s_d~ ~o~m~n~c~t!o!: 
Vcrbalenont  avec  les autres ouvriers. 
~q~iEer~e!:t  _u!i~i~é  _ 
Ter.ailles  à  l0ncs becs,  Lonrue  tige nétalliquc  tc;rr:linée  par un cavalier, 
destinée  à  pousser los tôles d2ns  lo fond  du  fo~r,  et à  les  en  extraire~ na-
tériel pour  ch~rgcr le  chDrbon et nett·JYCI'  le four. 
~u!o~i~é_s~-1~ Ee:s~m}e~ 
Le  1er chauffeur a  sous  ses  ordres lc 2ne  chauffour 
Circonstances d'exécution et  conditions do  travn.il 
a)  ~~~~~-!~~~~!l~~-!~~~~~~~ 
Le  1er chauffeur est debout  poncinnt  toute  la durée  du  travail, il s o  dé-
place  sur un sol stable. Il se  trouve lo plus  souvent  entre les fours  et le 
k~minoir. Il ost  obligé  de  fournir un travail musculaire nssoz  important.  Il 
est  soumis pendant  toute la  clur0e  de  Bon  travail h  la chaleur de  rnyonnenerit, 
provenant  du  fc:mr  ou  de  la t61o. 
Efforts  ph,ysiques  clcnc_nclés  g  entre 35  et 50  Kgs. 
Los  conc~i  tions  de  tTavail  à  ce posto sont  rnoyE'~<l§.· 
b)  ~~!~!:_!~~!~~~-~~~E~~~2~ 
Les  chauffours qualifient leurs  conc~i ti  ons  de  "moye:r..nes ~'. 
2.  1 r influence 
a)  ~~~2E_!~~~~!~~~-!~~!:!:~g.;:~ 
Le  ler chnuffeur n  une  {;-r·ande  influonco tant sur  la  q_uonti té  que  sur la 
q_ualité  de  la production.  Il peut activer ou  ralentir la chauffe en ouvrant 
ou  en fermant  le tiro.ge,  et pout  po.r  là augment or ou  réduire le temps  né cos-
saire pour porter les  coupes  à  leur tempér2.ture  c~e  lamir.nge~  Par la Banière 
dont il enfourne  les platinés et les  dispose  dans  le four  d'une part et par - 46-
la na.nière  dont il répartit lo  combustible c1 'autre part-, il iP.fluence directe-
nent 1 1hJnogénéi  té  dG  la  chauffe  elu  r.1éta 1. 
Pnr une  fausse  manoenvro,lo 1er chauffour peut provoquer des  dégdts  inpor-
tants  à  1 'intérieur du  four  et cnusor Ult  r~:l.':.c'Jt  co.c:ï!lct  de  celui-ci. En effet 
l  1 cnfournerrrf:nt  se fait au moyen  cl 'une  loncue  J:'C:l~chc  métallique dont l'  extré-
mité porte un  cavalier.  Cette porche puut,  p[1r  un faux mouvo:r1cnt,  porter un 
coup  au revêtement  en pierre réfractciro et le détruire.  Do  plus,  en trans-
port&nt le nétal chauffé au  lnmineur il doit foire n.ttontion  Èl  ne blesser 
perso11ne. 
Le  tableau d cs cri  tèros d 1 influence  à,  cc  poste, s 0  présente comme  suit 
Individuelle  grande  x  x  x  x 
moyenne  ~  x 
....  .-. ................  ;. .......... . 
faible 
'  .  ~ . . .  .  .  .  .. .  .  .. .  .  .  .  .  .  .. .  ~. ~- .. 
nulle 
Collective 
&  ---
initiative  oui  x  x  x  x  x 
non 
participante ;  oui  x  x  x  x  x  ....  .,. ______  tllllll_ ...  _ 
non 
0)  ~~!S~-!~~~~~-~-~~~E!!:-!~~ 
Influence  sur la q_uanti té  :  Los  lers chnuffours  interrogés déclarent avoir 
üiië  ë1·and:e-iflfÏuënco-sÜr-la quanti  t~ do  la production.  La  q_uonti té proC.ui te 
dépend  ossontiellernent d'eux,  car disGnt-ils, selon la ma1nère  dont ils rè-
glent  leurs fours,  la quantité  do  t6les produites  en fin de  journée peut 
varier délns  d'e,ssez  larces linites. Orcnniquement  le  -Jhauffeur est sous  lüs 
ordres  du lor laninour,  et celui-ci  pe~t donc  user  de  son autorité pour fai-
re activ0r les fours.  Toutefois,  le 1er lanincur préfère toujours  "demander" 
d'activer la chauffe plu  tet quo  do  1' "ordonner",  ceci  en vertu d'un accord 
tacite entre ouvriers.  En  effet, le ch.1.uffuur peut se vexer d'un ordre et 
faire  dé li  b8rénent  11br11ler"  los  t6les,. les rendant ainsi  inp:r•opres  au lar.;li ... 
nage,  tout  en se retranchant, quant  à  1[~  rcsp0nsabili  té~ derrière 1 'ordro reçu. 
Le  lor lamineur, dans  1'  irnpossi  bi li  té rlo  prouver la mauvaise  intt:ntion do 
son 1er chauffour endosse la res  pons::: bi li  té  elu r  c bu  tage.  Dès  lors, les déci-
sions  sont prises  en  commun,  de  sorte que  lG  1er cheuffeur so  trouve avoir 
le contr6le quasi-complet. de  ln  quantitu produite. 
Influence  sur la qualité  :  Les avis  des  lers  ch8uffours sont plus partagés 
quant a ieür-illfïuënëe-sür la qualité  :  deux  l'estinent granrto,  le troisième 
noyenne  seulm.1ent.  Ils expliquent ainsi lour action sur la qua li  té  ~  une 
surchcuffe rrovoque  1 'écaillage, une mauvaise  évacua ti  on  ùes  fu:r::1ées  avant 
l'enfournement laisso sur la t6lc;  des  traces indélébiles, la présence  de 
n~chcfer dans  le four  ou une répartition non uniforoe du  charbon altère l'ho-
mogônGi té de  ln  chauffe,  ontratne  c1es  risques  de  bris  de  cylindre  ot  sc ré-47  -
percute  dn.ngoreuser1cnt  sur los  dirrJ.cnsions,  les parties plus  chc'ludes  s'éten-
dant  plus  facilement  que  les autres. 
Influence  sur la vi  tesse et le r enrler:wnt  c:n  génsrnl  Le  lor ch3uffeur a 
unë  grànde-irûÏuonëo-sÜr  -lë fumps -d ë chaul'f'o  des  coÜpos ()  Toutofois; il ne  peut 
dir1inuer  celui-ci en deçà  de  certaines  lir.:-;.itos  déterr.ünées  por divers  im.-
pératifs  techniques  •  S'il a cti  vo  trop furtenGnt  .Lt2  chauffe, il risque  de 
hrtller les tôles et par là :oùmo  los rendre  ina3}tes  au  ln:Jiœ.ge,  il doit  donc 
prendre  certaines précautions.  Dès  quo  los teles  sont  à.  la te'":lpérature  vou-
lue il les  déf:Jurne  et les porte,  soit soul, soit aid8  de  son second  n.u  lm::ti-
noir;  il peut  effectuer cette opérGtion vi  tc ou  lontüment.  ~lloutefois il lui 
est assez difficile de  peTdro suffisannent  cle  ter.1ps  pour que les teles dü-
viennent  trop froides  pour  le  laoinage,  c.sr  en sor  tant du  four  elles sont 
généralement  trop  chaudes  pour leur  introduction ii'lmédiate  entre les cylin-
dres,  ct le 1er 18mineur les laisse reposer  quolquos  instants sur les gui-
dos  avant  de  les pTendre  en charee.  Los  trois p:r:eniers  chauffours  déclarent 
en off  et jouir  c1 'une petite autononie,  limitée par l'état  des  fours,  qui  leur 
pernst  d 1augnonter ou  C::e  dir.1inuor  le  ren<.lc~ent. 
3.  Conclus~ 
Les  lers  chauffours  ont une  conscience assez  exacte des possibilités 
d'influence  à  leur disposition. 
B.  Deuxiè~e chauffour 
1.  Le  poste 
~e~cEi~t~o~ ~e_l~ !o~c!i2n_ 
Le  rôle  du  2me  chauffeur  consiste principalement  à  aider le ler chnuffE:ur 
dans  l  t exécution de  son travail.  Lorsqu'on lanine plusieurs t6les  enSGJ;1blo 
il doit préparer les paquets  - générale~ent trois platinés -avant l'enfour-
nomont.  Pour  ce  faire il doit observer  ceTtaines règles assez  strictos no-
tanJnent le rapport  entre la grandeur  du  pla  ti  né  et sa plnco dans  le paquet. 
Il dépose  los paquets  torTiinés  R l'entrée du four,  le ler chouffcur les y 
pousse.  Il nettoie,  sous  la responsabilité  elu  lor  chauffeur,  un c 1.\;s  fours 
en début  de  pc:use.  Lorsque  la  tele est grande il amène  le chari,Jt dovent  le 
four et le place perpendiculairement  à  celui-ci  •  Il tiro alors le levier 
con':m.ndant  l  1 ouverture du  four.  Lprès  que  le 1er chauffeur ait extra.i  t  la 
tele du  four,  il conduit le chariot au laninoir,  où  le  lamineu:r  et le ler 
chauffeur soulèvent la t6le et la déposent  sur les guides.  Il proncl  place 
à  l'extérieur de  celles-ci~  à  gauche  du  laninsur,  et niè.e  ce  dernier  à  in-
troduire le ''fer" entre  los  cylinc~ros,  Le  2!Je  chnuffeur aide  souvGnt  à  1 1 en-
fournenent  des  tôles,  surtout si elles  sont  lon{~es. 
~o~e:~s  _ d~  ~o~:o~n!  ~  t!o~ 
Verbalonent  avec  les autres ouvriers. 
~q~Ee~e~t_u!i~i~~ 
Tenailles  à  longs  becs,  chariot à  deux  roues,  matériel pour  changer le 
charbon et nettoyer le four 
~u!o~i~é_s~r_l~ Ee!s~~e! 
Néant. - 48  -
Circonstances d'exécution et  concli ti  ons  de  travail 
n)  ~~!~~-~~~~~~~~-!~~~~~~~~ 
Le  2ne  chauîfeur est  èebout  pendant  toute ln durée  du travail, il so dé-
place sur  un sol stable.  Il ne fait un effort musculaire  important  que  lors-
qu1il manipule  les pnquots de platines.  Il est assez rarement  exposé  à  la 
chaleur. 
Efforts physiques  denand8s  entre  35  et 50  Kgs. 
Les  conditions  de  travail du  2L10  chnuffour  sont !".1oyennos .. 
b)  ~~!~~-!~s~~~~-~~~E~~~~~ 
1 1 opinion c1 es  ouvriers interrogés roln ti  ven.ent  à  leurs  candi  tians de trn-
vail est loin d'~tre unanine  :  un les  trouve  confortables,  le second  "moyen-
nes",  le troisièr:w pénibles.  Ce  dernier se plaint  de  1 1 üloignu:1ent  des  lani~ 
noirs par rc.pport  aux  fours, ce qui  1 'oblige  à  do  longs  déplacements.  Il 
semble  que le  ~rand ~ge de  cet ouvrier doit  ~tre pris  en considération lors-
qu'on  exanine  sa réponse. 
2 ..  L'influence 
a)  ~~!2~-~:~~~!~~~-!~~~~~s~s 
1 r influence  du  2mo  chn.uffeur  ost minio.L:  quant  à  la quanti té, moyenne  quant 
à  la qualité: il peut  pn.r  un choix  judicieux forocr  dos  paquets meilleurs 
pour  le  larainage.  Il juge quelle sera la belle face  de  la t6le.  Il peut pro-
voquer  certains d8g6ts natériüls au  fo,J.r  quand il aide le 1er chauffeur  à 
1 1enfourneBent  de  la t6le. Il peut  également  provoquer  un déclassement  de  la 
t6le finie  en combimnt mal  los paquets. 
Le  tableau des  critères d'influence  à  ce  poste  so présente  comne  suit  : 
Vitesse: Qur:.ntité  Qur1li té  . Outillage  Globale 
Individuelle  grande 
,moyenne  x  x  x 
:faible  x 
nulle  x 
:collective 
initiative  oui  .., _______  ,...,.._._ 
.non  x  x  x  x  x 
·  ~~!!!S!E~~!~  oui  x  x  x 
non  x  x ...  49-
Influence sur la quantité  :  Un  seul ouvrier nous  a  déclaré avoir une influ-
ënëe---qÜ'il-considère-cëpendant  conme  faible- sur la quantité de la pro-
duction  :  il semble  que cet avis soit no ti  vé  pnr la port qu'il prend dans 
la préparation des  fours au c hangerncnt  de  pause.  Les  deux  autres ouvriers 
déclarent n'avoir  au~une influence. 
Influence sur la aualité  :  Les  2mes  chauffeurs  déclQrent avoir une faible 
fnflÜcncë sur Ïa-qUalité-do la production,  elle se nanifeste lors  de  l'assem-
blage des paquets  de  platinés avant leur ûnfournement.  L'ouvrier préposé  à 
cette ttl:che  doit veiller à  disposer les coupes  de  manière  à ce que  les  deux 
plus  longues  forment  l'enveloppe  du  paquet,  c'est-à-dire soient placées  à 
l'extérieur de  ce  dernier.  Un  cxaBen  des  faces de  ch~que coupe  pernettra à 
l'ouvrier de  déterminer laquelle se pr~te le mieux  à  6tre polie lors du  finis-
sage.  A  cette fin, il tient compte  des défauts  qu 1il remarque,  et des  traces 
qura  laisséEs le décapage.  Lors  de  la reprise de  pause,  le 2me  chauffeur net-
toie et prépare l'un des  deux  fours, il a  à  cc moment  la n@ne  influence sur 
la qualité que  le  ler chauffeur. 
Influence sur la vitesse et le rendement  en général  ~  Les  trois ouvriers in-
tërrogés ne-së  reëonr~issëntàüéünepossibilité de-nodifier le rendement  soit 
en  freinant,  soit en accélérant le travail.  La vitesse du transport de  la 
tele des  fours  au laninoir ne  dépend  pa.s  uniquement  de  lui oois  également 
du  premier chauffeur,  elle n'a d'ailleurs aucune  répercussion sur le rende-
ment  on  général. 
3.  Conclusion 
Les  2mes  chauffeurs  ont plut8t  tendance  à  sous-estimer légèrement leur 
influence sur la production,  sans  q_ue  1 ton puisse  considérer cette d8viati·Jn 
coome  significative. 
C.  Prcm.i cr  ·.lo.r.:rlneur 
1.  Le  poste 
~e~cEirt}~n_d! }a_f~n~t!o~ 
Le  lamineur est le chef  xespo~able de l'équipe de  travail.  Il juge le 
moment  auquel  le métal  est à  ln.  tenpérature voulue,  il se plBce alors entre 
les deux  guides,  et,  à  1 'aide  cl 'une tem.ille, pousse le nétal entre les cy-
lindres.  Le  rattrapeur qui lui fait fnce reçoit la t6le avec  ses  tenailles. 
Celle-ci  repose  à  co  oonent sur les t;-uic'.es  postérieurs è.u  laminoir.  Le  rele-
veur exerce une  pression sur la poignée  coni::landnnt  le levier des  guides.  Le 
rattrapeur pousse la tele sur le plan incliné ainsi formé.  Pendant cette 
opération le lamineur actionne le volant  de  serrage qui  se  trouve  devant lui, 
puis à  1'  aide de  ses  ten.'lilles  reprend la t6lc  que  le rattrapeur lui présen-
te par dessus  le cylindre supérieur,  et la pose  sur les guides.  Il est prêt 
dès lors  à  la réintroduire entre les cylindres.  En  plus  du  serre.re,  il règle 
ln vitGsse de  rotation des  cylindres,  en actionnant le système  de  vannes.  Il 
graisse et entretient le laminoir. Il polit notamment  les cylindres grâce  à 
un coin de  bois  revêtu de  papier  émeri.  Pendant les  temps  morts  (attenta-
chauffe,  etc  ••• )  il refroidit les cylindres au moyen  c1  'une rampe  dr eau.  Pour 
certaines t6les,  surtout celles de  grandes  dimensions,  le lamineur aide au - 50  -
défourne  ment  et  à  1 'erûourne~ent. 
Le  lar.:1ineur  ùirige le chnngmnent  c!e  cylindres et y  p2rticipe ac ti  vei':lent 
avec le reste  de  l'équipe. 
~o~c~s_d~  ~o~~~n~c~t~o~ 
Verbalement  avec  les eutres ouvriers. 
~q~ice~e~t_u~i!i~é-
Tenailles  à  longs becs,  règle de fers e  terni  nant par un crochet pour 
mesurer  la  longueur des t8les  lcminées. 
~u!o:i!é_s~r_l~ Ec~s~~e! 
Sur 1'  ense11ble de 1 'oquipe. 
Circonstnnces d'exécution et conditions  de  travail 
a)  ~~!~~-!~~~!l~~-!~~~E!~~~ 
Le  1er lamineur est debout  penc~ant toute la durée  du  travP..il, il entre-
tient le laminoir,  ou  se repose pendant les  arr~t  s  c~ e  production.  Il se dé-
place sur un  sol stable.  Il est obligé de  fournir un travail musculaire as-
sez inportant.  Il est sou121is  à  la chnlour de  rayonnenent  pendant toute  la 
durée  de  son travnil. 
Efforts physiques  demandés  entre  35  et 50  Kgs. 
Le  1er lnmineur travaille dans d es  conditions moyennes. 
b)  ~~!~~-!~~~~~-~~~E~~~~~ 
Un  seul parmi  les trois ouvriers interrogés déclare que ros  conditions de 
travail sont  "Doyennes",  un autre les qualifie de  pénibles,tandis que  le 
dernier  los estime pénibles  en été et confortables  en hiver Il semble que 
l'dge rende certains ouvriers plus  sensibles  à  la chaleur et influence leurs 
réponses. 
2 •  1 t i nfluonce 
a)  ~~!~~-!~~~!~~~-!~~~~s~~ 
Le  lamineur  a.  une  grandü  influence tant ou point  de  vue  de  la qua li  té qu' 
au point de  vue  de  la quantité.  Do  lui ëopend  l'activité de  tout le laminoir. 
Son  influence "collective-initiative" est fort inportante  :  elles 'exerce 
par le  truchonent  des  ordres qu'il donne,  notarunent  au  chauffeur.  Do.ns  la 
pratique courante, cette autorité est copenèont plus  théorique quo  réelle. 
Le  1er lamineur peut provonuer des  dùg~ts fort inport2nts: s'il se  tronpe 
dans  le s errnge  des  cylindres; il peut provoquer le bris de  ceux-ci,  Il peut 
arriver au même  r8sultat en introduisant entre eux une  tôle trop froide,  ou 
en négligeant de  les refroidir. Il doit s'assurer,avant  d'engager le métal 
dans  le laminoir,  que  lo ra  ttrnpeur ost  pr~t à  le recevoir,  fau  te cl.  e  quoi 
il peut le blesser dangereusement,  lui ou  le releveur.  Enfin par la non  exé-
cution de  certaines  de  ses obligations,  telles le polissage des  cylindres, 
ou  par la mauvaise  exécution d'autres,  telle l'introduction dans  le  laminoir, 
il peut altérer la qualité de  la production et par là !!l~ne  faire rebuter 
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Le  tableau des  cri  tèrcs  d' influe  nee  à  co  pos tG  s e  prés  cnte  comme  suit 
:Vi tesse  : Quanti  té! Qua li  té 
Individuolle  :grende 
Collective 
initiative 
: ----------
·rn.oyenne  x 
:faible 
:nulle 
!oui  x 
...................... 
=non 
x 
x 
·····;···-········  .................... ··················'-·· 
x  x 
x  x 
x  x 
"" ..... '  ........  ·.  - .... . .  ...  ...... ...  ..  .... . ........  .  ..............  :- ............... ·········-~ ........  .. ........................  :........ ....  .  ...... . 
,  E.~r!!S:~E~!.l~~  :  ou~  ............... ,  ............  ~  ............. ,  .............. x  ... . 
x  x  x 
:non 
.; ...................... ·  ..............  .  .. : ... .....................  :  ...................................  .: ...........................  : 
b)  selon l'étude d'oninion 
-------~-~~~----~-~----
Influence  sur  la quantité  :  En  co  qui  concerne  ln quantité,  les lamineurs 
déëlarent  n'Üvoir auëuiio-influenco  c1irocte  sur elle,  car elle dépend  unique-
ment  du  1er chauffeur.  Un  des  lanineurs  nous  duclare pourtant avoir une fai-
ble influence indirecte,  en ce sens  quo  lo  lamineur peut toujours  demander 
au chauffeur d'accélérer le rythme  des  fours.  Il faut  reôarquor  que  les re-
lations entre  los ouvriers ont évolué,  le· long travail en  coru~un a  estoiDO 
les différences  hiérarchiques  :  1 t idée ne  viendrait plus  à  un  l~nineur lie  .. 
donner un ordre formel  à  son 1er chauffeur. 
Influence sur la qualité  :  Les  trois lers lamineurs  interroges èéclnrent 
avoir Ünë  erande-intïuënëe sur la quantité  do  la t8le, et plus purticulière-
oont  sur les dimensions  et 1 'aspect extCrieur de  colle-ci.  :L~n  cff0t, c 'ost 
le lamineur qui  en réglant le serrage dol"'ne  à  la t6le sos  c~i"'1cnsi.~ns fina-
les,  lollb~our et épaisseur. Au  moment  où il introduit ln t]lc entre les  cy-
lindres le lar.1ineur  com.r1ence  à  observer  corm:1ent  elle s'y comporte,  ceci lui 
donne  des  inforrla ti  ons  quant  aux réactions  c;u  natal et  È?  ..  1'  état (;cs  cylindres: 
il lui faut  dos  lors apporter les r:J.odifications  do  serraGe qui  s'imposent  en 
vue  de  la prochaino passe. 
En  ce  qui  concerne  1 1n.s·poct,  il obtient le résultat désiré  on  lissant les 
cylindres et  en effaçent p2.r  cott(?  o~1ùr~tiun t·.Juto  r.1arquc;;  qui  s'y trouve et 
qui est susceptible d'altérer la g_ualit0  des  IJro.Juits  finis.  Si la t6le est 
marquée  légèrement le laDincur efface la trace nu  papier éneri avc.nt  de  rou-
voyer la t8le au four,  ce  que  en tant que  chef d'équipe, il peut  toujours 
faire  ,  s'il  le  juge  opportun.  l!.:n  ce  qui  concerne ln  tonp~ra  ture cl e  ln. 
tele,  les lwmineurs  décl~rent oxorcer une  influence moindre.  En  effet, lors-
que  le chauffeur a  porté le métal  à  une  tenpérature qu'il considère  conLe 
adéqunte~il le présente au laôineur.  Celui-ci peut dàs  lors, s'il lo  cotmi-
dère mnl  ou  insuffisnnmcnt chauffé,  le renvoyer au four.  Lorsqu'il l'n accep-
té, il le laisse gunérnler.wnt  refroidir jusqu'à ce  qu r il ait atteint la teP.l-
pérn  ture optima  pour  le  laminage; il 1'  introduit alors  entre les  cylin<lres. 
Le  lar:lineur voit à  la couleur  c~e  la coupe  le moment  où  ce llo-ci a  atteint 
la è.i te tempéra ture. - 52  -
InfluE:nce  sur la vitesse et le rendenent  en général  Les  lamineurs  décla-
rent-en générai -në p2s  pouvoir iniluencër-lë rythffie  de  travail ni dans  un 
sens,  ni  dans  l'autre,  car ce rytruje  de  travail dépend  de  l'état du  laninoir 
et du  chcuffage des  coupes.  Un  lanineur déclare qu'il pourrait inposor un 
rythne différent nais uniqueoent par voie d'autorité, ce qui,  en fait, n'est 
pluspossiblc puisque pour une  ~odification du  rytrune,  l'accord du  1er chauf-
feur est indispensable.  Toutefois, il faut  distinguer ëteux  rythmes  différent~, 
celui auquel los  coupes  sont présentées au  la:-:linoir  et qui dépend  on majeure 
partie elu  chauffeur,  et ln vi  tesse du  l::!minngo  qui elle, dépend  pour ln plus 
grande port  du  1er lanineur,.  En effet, le 1er lanineu:r règle  ln  vitesse de 
rotation des  cylindres;  en tant que  chef cte  l'équipe de  travail, il peut or-
donner aux autres ouvriers,  notarrJDent  au rn.ttra:ï_)eur  et au releveur,  d  1 effec-
tuer plus  rapidement leur ouvrage.  Il peut  clone  accélérer le rythr.1e  de  tra-
vail de  tou  te 1'  équipe pondant  le  lar1i!k:'1GO  (toutefois le temps  de  laminage 
étcnt nùglie;eablo par rapport au  tempsœ  chauffe, cette action c1u  lamineur 
ne  peut  ontra~ner aucune  ropercussion sur la.  quantité produite  ). 
3.  Conclusion 
Les  lnnineurs  ont une  vue  exacte de  leurs diverses possibilités d'influ-
ence  sur le travail. 
D.  Le  rattrapeur 
1.  Le  poste 
Ee~c~ipt~o~ ~e-1~ ~o~c~i~n-
Le  rattrupeur se  trouve  en général  entre les guides mobiles,  face  au 1er 
lamineur,  mais  sépar0 de  ce dernier par  los  cylindres  du  laminoir.  Il récerJ-
tionne la t6lc  à  l'aide de sa tenaille.  Lorsqu'elle est  entière~ent pass8e 
dans  le laminoir, après  que  le releveur ait l6vé  les guides, il la rorC'EBse 
vers le lamineur par dessus  le cylindre supérieur.  Lorsque plusieurs t6les 
sont laninées  ensemble, il veille à ce que  le paquet  qu r il r e:passo  au  loD.i-
neur ne  soit pas  déformé,  c'est-à-dire que  los t6les soient  superposées  exac-
te:oent  sur ln tranche d ta  ttaque. A 1 ta  va nt c1 ernière passe,  nu  r2onont  où il 
rend la tôle, il entr'ouvre ses pinces  pour  quo  le lamineur puisso prendre 
la tôle  supérieure en premier lieu; il lui rend  ensui  te les  deux  r..tutres  t6les. 
Cette opération perwet  dt intervertir 1'  ordre  c:es  tôles pour  quE:  ln belle 
face  do la tôle médiane  puisse entrer en contact avec le cylindre. 
Après  ln dernière passe,  le rattrapeur aidé du  releveur empile les  t81es 
finies les unes  sur les autres de  manière  à  ce  que  les belles faces  se  tou-
chent.  Ils évitent égalenent de  faire glisser les t6les les unes  sur les 
autres,pour ne  point les griffer. 
~o~e~s_d~ ~o~~c~t~o~ 
Verbalenent avec le reste cl e  1 t équipe. 
~q~iEe~e~t_u~i!i~é­
Tenailles  à  longs  becs 
Autorité  sur le personnel  - - ~  ~ -- -- ~ - - ~ -
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Circonstances  d'exécution et  conditions  de  travail  -- ~ ---- ~ - - ---- ~ - ~ --- ~ - - ~ --
a)  ~~!~~-l~~~l~~~-~~~~s~~ 
Le  rattrapeur est debout  pendant  toute la durée  du  travail. Ils  e  déplace 
sur un sol stable ct est sounis  à  la  chaleur de 12  t8le.  Les  efforts r.lUScu-
loires qui lui sont demandés  s9nt noyens. 
Efforts physiques denandés  :  moins  de  35  Kgs. 
Les  conditions  de  travail du  rattrapeur sont noyennes. 
b)  ~~!~~-!~~~~~~-~:~~~~~~ 
Un  ouvrier est è 1accord avec les résultats de  l'analYse technique,  l'au-
tre professe une  opinion plus pessimiste. 
2.  L'influence 
a)  ~:~~~-!:~~!~~~-!~~~~~~~ 
Le  rattrapeur a  une  très faible  influence sur la qualité  de  la t61e.  Plus 
vite il la repasse au laBineur,  plus il linite la perte de  calories. 
Au  cas où il ne  rectifie pas les paquets  qui lui arrivent, il risque de 
provoquer des  débTadations  de  la qualité. En effet,  le lanineur  à  son poste 
de  travail ne  peut pas voir le bord d'attaque du  pnq_uet,  celui-ci risque dans 
certains  cas  de  faire un "bourrelet",  et de  s t étendre anorr:1alement  lors  des 
p~sses suivantes. 
Le  rattrapeur peut ûgalenent blesser dangereusenent le lamineur,  quand 
il lui rend les tôles; il doit s •assurer avant de  les  l~cher que  le  larlinour 
les tient bien.  Sinon,  la t6le inférieure  qui repose  à  ce manent  sur le  cy-
lindre supérieur est, par la rotation de  celui-ci,  projot0e  vers  le lani-
neur,  et risque  de  couper  et  de  brdler ce  dernier. Il doit  éb~lenent veiller 
à  ne  point blesser le releveur qui se trouve derrière lui et dont  la :.:"lt'.in 
droite repose,  sans  protection,  sur  la poign€e  se  trouvant  à  l'extrénité du 
guide  de  gauche. 
Le  tableau des critères d'influence  à  ce  poste se présente co121ne  suit  a 
.Vitesse  :Quantité: Qualité  :outilln~e: Globale 
=Individuelle  grande 
~moyenne 
:faible  x  x 
, nulle  x  x  x 
Collective 
· ini  tic. ti  ve  :oui  :----------.. 
·non  x  x  x  x  x 
.................... 
x  x 
.  .  . .  . .  . .  .  . . .  .. .  . ..... '. .  .  .  . .  .  . .  . •··.  ' .......... -........  -~·· .  .  .  . .. ..  ..  . .. . 
'non  x  x  x .  - 54-
b)  ~~!2~-!~~!~~~-~~~~~~~~~ 
Influence sur la quantité  :  Les  deux  rattrapeurs interrogés èéclaront n1avoir 
aùëune-iiifiuënëe-sÜr -la quanti  té de  production.  fJ:'outefois  a.u  cas  où ils tar-
deraient trop, il est possible que  le lamineur considère que  la  t8le est de-
venue  trop froide  et la renvoie dans  le four.  Ce  passage supplémentaire au 
four  se répercute bien entendu sur la production. 
Influence sur  la qualité  :  L'un des  titulaires du  poste considère avoir une 
faibie-i'ilfïuënëe-sÜr-la qunlité,  l'autre aucune.  Il senble que  leur influen-
ce  soit tellement niniElO  qu 1 elle devienne  négligea  ble. 
Influence sur la vitesse et le rendement  en  général  :  Les  rattrapeurs ont 
ünë  influencë minime-sür-la vitessë de-làr.linagë,-eÏle est du  reste liée à  la 
rapidité du  releveur  :  ce n'est que  lorsque celui-ci a  actionné  les guides 
que  le rattrapeur peut repousser le fer vers le ler lamineur.  Il ne  peut tou-
tefois pas  influencer le rendement,  tout au  moins  positivenent.  Les  ouvriers 
interrogés  ne  sc reconnaissent d'ailleurs aucune possibilité èlinfluencer ce 
dernier. 
3.  Conclusion 
Les  ra  ttrapeurs ne  se font pas  dr illusion quant  à  1'  importance c1 e  leurs 
possibilit0s. 
E.  Le  releveur 
1.  Le  poste 
~e~cEi~t~o~ ~e_l~ fo~c!i~n-
Le  releveur se  tient en dehors  des  guides  à  la gauche  du  rattrapeur,  et 
légèrenent  en retrait par rapport  à  celui-ci.  Les  deux  guides  sont  jt1.molés 
à  leur extrér1ité,  près du  lamineur,  par une  plaque métallique les reliant 
l'un  à  l'autre et  fo~nt table.  C'est le long de  cette table que  glisse la 
t8le sortant d'entre los  cylindres.  Deux  pieds munis  dü  pivots verticaux per-
mettent le d épJacement  des  guides  dans  un plan verticc.l.  Ce  cl éplncencnt est 
cor.1mandé  par le releveur,  qui  de  sa main droite appu:ie sur  lo.  p')i:~nue fixée  à 
l'extrémité du  guide  qui le  sépare du rattra.peur.  Il le fait quand  la tota-
lité de  la t6le est passée  entre les cylindres.  Les  guides  s'ùlèvc;nt  jusqu'à 
ce  que  la  table soit au ni  veau du  soi:unet  du  cylinë!re  supériour,  L  ce n.)ment 
le rattrapcur pousse 9  le long du  plan ainsi formé,  le paquet .qu'il vient de 
recevoir,  pour le remettre au 1er lnninGur.  Celui-ci  à  l'aide de  sa  tenaille 
prend le paquet  et le dépose  sur les  gui(~es avant.  Le  releveur abaisse alors 
le plan,  et le laminoir est pr(Jt  pour une  nouvelle passe,  Le  releveur doit 
donc  acquérir une  parfaite synchronisation avec  lo rattrapeur pour effectuer 
parfaitement  son travail. 
Lors  du défournement le releveur balaie la t8le avec  un balai de  genets 
trempé  dans  1 1eau,  cette op8ration a  pour  but  d'enlever les poussières de 
charbon,  la suie et les morceaux  de  pie~re réfractaire qui  ont pu  tomber  ou 
se  déposer sur la  t6le pendant  son séjour dans  le four,  On  a  choisi le genet 
car il est tendre  et  ne  risque  JBS  de  griffer la t6le.  Lors  du  finissage,  on 
évite  m~me le contact entre le balai et la t6le  :  le releveur  inprègne le ba-
lai d'eau,  puis d'un geste  large et rapide, il asperge  la t6le.  L'eau passe 
avec rapidité sur la t6le entraina.nt avec elle toutes  les impuretés  qui pour-
raient nuire à  la qualité. - 55  -
Après  ln dernière passe,  le releveur empile avec le rattrapeur les tôles 
laminées. 
~o~e~s_d~ so~n~n!c~tion 
Verbnlornont  avec le resto  de  l'équipa. 
~q~iEe~e~t_u~i!i~é-
Tenailles  à  longs  becs,  b2lai  de  gen6ts,  bac  d 1eau. 
~u!o!i!é_s~r_l~ E8ES~~e! 
Néant. 
Circonstances  d'exécution 
a)  ~~!2E-~~~~!~~~-~~~~~~~~~ 
Le  releveur ost debout  pendant  toute  la durée  du trovail. Il n'est sour1is 
à  une  forte  chaleur  que  l~rsqu'il balaie los t6les.  Les  efforts rnusculaires 
deDandés  sont faibles. 
Efforts physiques deme.nè,és  :  do  l'ordre c::  e  15  Kgs. 
Les  conditions de  travail  à  ce poste  sont noyennes. 
b)  ~s!s~-!~§~~~~-~~sE~~~2~ 
Les  deux  ouvriers  interrocés  déclarent bénéficier l'un de  conditions  de 
travail  "eoyennes",  l'autre de  conditions  confortables. 
2.  L'influence 
a)  ~~!~~-!~~~!l~~-~~s~~~~~ 
Le  releveur  co~~e le rattrapour a  une fnible influence sur la qunlité 
do  la t6le;  c~e  la pronptitude avec  laquelle il exécute  son travail dol='end 
J.n  ter1péra ture de  la t 6le.  Il eloi t  éviter un refroidissement  trop  inportn.nt 
de  celle-ci quand il la nettoie avant  lo laminage;  il doit égalor:tent  voiller 
à  ne  pas  la gTiffor  lors de  cette opération. 
Il peut,au moment  où avec le rattrapeur il empile les tôles finies,  los 
griffer s'il ne  les  dépose  pas  bion les unes sur les autres.  Uno  synchronisa-
tion irnparfai  te avec  le ra  ttrapeur peut provoquer des  pertus  de  tonps, des 
détériorations natérielles,  et m6r.1e  des accidents  cl e  personne. - 56  -
Le  tableau des cri  tèrcs  è t influence  à ce poste se  présente conne suit 
Vitesse  'Quantité: Qualité :Outillage  Globale· 
Individuelle  .granùe 
;noyenne 
'faible 
inulle 
:collective 
:initiative  ·oui 
:-------------
non 
non 
x 
x 
x 
b)  ~~~~~-!~~~~~Ë-~~~E~~~~ 
x  x 
x  x 
x  x  x  x 
x  x 
x  x 
Influence sur la quantité  :  Les  deux  ouvriers interrogés  estiment n'avoir 
aucune-illfÏuënëe-sÜr-la quantité.  Ils pourraient  éventuellement exercer une 
influence négative par une  exécution si lente de  leur travail qu'elle provo-
querait des  pertes de  calories suffisantes pour nécessiter un nouveau passa-
ge  au  four. 
D'autre part, un des  ouvriers nous  fait renarquer que s'il effectue mal 
lo balayage  des  t6les avant leur introduction dans  le laminoir, il se peut 
que  la t6le soit Qarquée  et nécessite après  nettoyage un second  passage au 
four.  Il fait remarquer que  ce  cas  ne  se produit pour ainsi dire  jamais, 
étant  donné  que  le  ~1ineur inspecte la tôle avant  de  l'introduire entre les 
cylindres. 
Influence sur ln.  qualité  :  Ici  é[~lenent les releveurs déclarent n'avoir au-
cune -iiTrÏuonëe; Ïls ne-citent pas  1 'influence négative  - rninine  en réalité  -
qu'ils pourraient exercer en n'effectuant pas  leur travail assez repidenent 
et en provoquant un refroidisse1:1ent  exacéré de  la tôle. 
Influence sur ln vi  tosse  ct le r  enc~enent en  général  :  Les  ouvriers  ne  croiont 
pas  poÜvoir  influencër-la vitessë ili-lc rendë1:1ënt  du  laminoir.  Le  releveur a 
pourtant une  influence très faible  sur la vitesse  ~e laminage,  ou  plus exac-
tement  sur la vitesse d'une passe. 
Chaque  passage  s t effectuant  à  une  tempéra  turc assez bien d éterr.J.inée, il 
n'est pas rare de  voir le lamineur attendre  av~nt de  réintroduire la t8le 
dans  lo  la~inoir, que  celle-ci soit arrivée  à  la tompérature qu'il désire. 
D'autre part, le lamineur  ne  commence  pas  à  travailler avant de  s'~tre as-
suré  que  les deux  ouvriers lui faisant  face  sont  à  leur poste de  travail. 
Après  le balayage des  tôles ,  le releveur regagne  son poste  le :plus  rapidenont 
possible.  Toutefois il nous  a  été  donné  de  constater que  le laps  de  ter:1ps  qui 
s'écoule,  entre le moment  où  la t8le est déposée  sur les  guides  devant  lo  la-
mineur  ct son introduction dans  le  lam  noir par ce  dornier,  porr1et  amplement - 57  -
au  releveur  de  regagner  son poste et lui laisse  m@me  une  trentaine de  secon-
des  avent le travail effectif. 
3.  Conclusion 
Les  releveurs  ont une  notion très prec1se de  la part restreinte d'influ-
ence  dont ils jouissent  ~L  leur poste  • 
Section  3.  Considérations  ~lobales 
Après  l'analyse détaillée des  postes de travail à  laquelle nous  venons 
de  procéder, il appara1t utile d'envisager de  façon globale l'influence sur 
le travail,  les limites de  cette  influenc.~  ,l~s opinions sur le systèrw de  ré-
munération  au  sein du  laminoir à  ~in  de  l'entreprise A.  C'est à cet examen 
que  sera consacrée cette section. 
I.  L'influence 
1,  Influence sur la vitesse  - - ~ - - - ~ -- - ~  ~ -
Aucun  poste n r exerce une  influence déterr:ùnante  sur la vi  tesse du  travail, 
Toutefois,  le lamineur par les  charges de  sa fonction et par l'autorité dont 
il dispose,  a  le plus de possibilités de  l'influencer.  Pour accélérer le tra-
vail, il doit pourtant avoir l'accord tacite de  tout le groupe.  Toutefois, 
des  considérations  techniques  limitent dans une  grande  mesure  les  possibili~ 
tés qu'a l'équipe d'augmenter le rythme  èu travail.  Le  1er chauffeur a  une 
influence très grande  sur le temps  de  crBuffe, cette influence ne  s'exerce 
pas  sur la vitesse mais  plut6t sur la quantité dont il est parlé ci-après. 
2.  !nfl~e~c~  ~uE !a_q~n~t~t~ 
L'influence déterninante sur la quElntité  de  la production est détenue par 
le chauffeur.  C'est lui  en effet qui approvisionne le  la~noir en natière 
prenière. Toutefois,  le  lo.nineur par 1' intermédiaire de  oo n  influence sur 
la vitesse, ainsi que les autres postes par leur influence collective pElrti-
cipante,  emp@chent  le chauffeur d'avoir une  influence absolue  sur la quanti-
té de  la production,  Pour augoenter la production le gain fait  en accélérant 
la vitesse de  laminage  est négligea.ple,  c'est par une  économie  do  temps  de 
chauffe  que  l'onarrive au résultat:  or la durée  du  séjour dans  le four  dé-
pend  éssentiellement du  1er chauffeur.  Celui-ci n'est bien entendu pas entiè-
rement  libre, il est sounis  à certains impératifs  techniques. - 58  -
Le  ler chauffeur et le 1er lamineur détiennent la plus  grande  influence 
sur la qualité de la t8'le.  Le  2me  chauffeur a  une  :Lnfluence  plus faible que 
celle  des  deux  précédents  :  car il n'intervient qu'au moment  où  la produc-
tion exige le laminage  des  t8les par paquets. 
L'influence  des  ouvriers sur  la qualité de  leur production est limitée 
par la qualité des  matières premières  (acier,  charbon),  par l'état de  l'ou-
tillage (laminoirs,fours),par la valeur du  décapage. 
Seuls les trois premiers postes,  à  savoir le chauffeur,  le 2me  chauffeur, 
et le lar.1ineur  ont une  influence  sur 1' outillage.  Pour le  2rn.e  chauffeur elle 
se borne  au four,  pour le ler lamineur,  au  laminoir.  Le  1er chauffeur seul 
a  une  influence sur les fours  et le laminoir. 
Deux  postes  ont une  grande influence globale sur la production sous  ses 
divers aspects, celui du  1er lnmineur et  elui du  1er chauffeur.Une  influence 
moyenne  est dévolue au  2me  chauffeur.  Tandis  que  les rapporteurs et releveur 
ne  peuvent  exercer qu'une  très faible  influence. 
Les  opinions  des  ouvriers  coïncident  en général très bien avec  les résul-
tats de  1 1enqu@te  technique.  Ils ont une  notion très nette et très exacte 
des  possibilités qu'ils ont d'agir sur les diverses modalités  de  la produc-
tion. 
En  effet, la  co~paraison entre les  constatations  de  l'analyse technique 
et les opinions  donne  les résultats suivants  : 
- influence sur la quantité  :  sur 13  ouvriers, 
- 10, soit 77%  dor:.nent  une  réponse  exacte 
- 1  la surestime d'un degré  (ex.  moyenne  au lieu de  faible) 
- 2  la sous-estiment  d 1un  de~7é 
- influence sur la qualité  :  Sur  13  ouvriers, 
- 8,  soit 61,5 %donnent une  réponse exacte 
- 1  la surestime  d'un degré 
- 4 la sous-estiment d'un degré - 59  -
Etant donné  l'inévitable imprécision des  qualifications grande  - I!loyenne  -
faible,  les différences mi nin  es  qui  les séparent,  on peut  supposer  que des 
personnes 9  enqugteur  ou  ouvriers,  ont  rangé  l'influence dans  des  catégories 
différentes, nais voisines,  alors qu'elles avaient  de  cette influence une 
conception identique. 
Méthodoloe;iquenent, il est donc  perr:ais  de  no  considérer des  di  vergences 
conne  sicnificatives que  lorsqu'elles portent  sur un intervalle de  deux é-
chelons  au noins. 
Dans ces concli tions,  la concordance  entre la r éa.li  té, telle qu'elle a  été 
cernée per  l'a~Blyse technique,  et la représentation que  s'en font les  ou-
vriers,  telle que  l'étude d'opinion l'a révélée,  est encore plus frappante: 
tous  les travailleurs  sans  exception donnent  des  r~ponses exactes  à  un èegré 
près,  tant pour  la quanti té que  pour  la qunli  té. 
Cotte constatation est inportante,  car elle contredit l'hypothèse qui au-
rait pu être énise  quant  à  une  surestinetion systématique  de  leur influence 
pnr les travailleurs. A la  lur.üèr~ des  résultats  ci-dessus,  la  tendance  con-
traire - bien que  très faible  - l'eLlporterait plutôt. 
II.  Les  linitations  de  l'influence 
Le  rendenont  d'un laninoir peut  dépendre  d'un ensenble  de  facteurs  :  am-
biance,  organisation, entretien,  sur lesquels  l'ouvrier a  peu  de  prise et 
qui,  dès  lors,  sont  sus  cep ti  bles  c~c  constituer des  limitations plus  ou  moins 
importantes aux possibilités  d'influence  de  l'ouvrier sur son travail.  Nous 
avons  cherché  ~ déceler  dans  quelle nesure les travailleurs ressentaient  ces 
trois ns]!ects  du  travnil cor1r1e  des  obstacles  ou  des  limites  à  leur influence 
propre.  Ce  sont les résultats  de  1 18tude  d'opinion relatifs à  ces  divers 
points  que  nous  pr8sentons ici. 
A.  1 1anbiance 
1 1anbiance  de  ce  laminoir  à  main est très particulière  :  alimentée de  sou-
venirs,  colorée  Qe  rer7ets,  elle vit, en marce  de  la  trépidation industrielle 
une  vie végétative  1  narquée  c"! 'un certain fatalisme ••• 
La  sécheresse des  données  statistiques n'aurait pu  rendre  conpte  de  cette 
atr1.osphère  étrange,  survivance de  temps  révolus  quotidienne~ent idéalisés et 
regrettés,  oasis  de  paix relative où  ne  pénètrent ni les angoisses  de  la ren-
tabilité, ni  les ternes  barbares  de  rendement,  productivité,  etc  •••  ·Des 
travailleurs industriels  ?  Non,  des  artisans,  voire  des  artistes. Il ne  pou-
vait  é~onc être question de  les interroger dans  les  cadres  rigides  d'un for-- 60  -
malisne  déplacé.  Des  conversations amicales ont par contre permis  de  se fai-
re une  idée  de  leurs opinions sur le  climat social. 
L'a~biance - selon leurs dires  - serait excellente ,  bien  ~ue non  exenpte 
de  certains problè:oes.  En  effet,  tous  les hor.mes  ~ui travaillent aux postes 
de  2me  clnuffeur, rattrapeur ou  releveur, ont  connu  une  situation beaucoup 
meilleure auparavant.  Certains furent  lanineurs,  l'un nêne contremnitre.  Il 
na~t quelquefois au sein de  l'équipe des  discussions et des  discordes  sur 
des  sujets  de  travail.  Ces  discussions  ne  pouvaient nattre auparavant étant 
donné  que  seuls le la:oineur et le 2me  chauffeur  connaissaient parfaitenent 
l'ensenble du  travail,  les trois derniers postes étant confiés  à  de  jeunes 
t;arçons  embauchés  depuis  peu. 
Un  ouvrier prétend qu'il y  aurait chez  certains une  dose  de  rancoeur, 
aiguisée plut  et que  compensée  par le fait qu 1 ils savent que  leur  grand â:ge 
leur interdit tout espoir do  nouvel  Gmploi  :  il est assez dur pour  ces an-
ciens  chefs  d'occuper naintenant  des  postes subalternes.  Tous  les Oùvriers 
interrogùs  déclarent que  l'entente était neilleure  dans  le tenps  qu'actuel-
lament.  Ln  cause de  cette neilleure nentalité dans le passé résiderait, selon 
eux, dans  1'  exiguïté  c:e  1 'équipe de  travail,  et dans  les nombreux  tenps  morts 
qui pernettaient  des  rapports  sociaux plus étroits,  L'accentuation du  rythme 
de  travail abrutit l'ouvrier, il n'a plus qu'une envie  :  se  reposer, il lui 
est donc  plus difficile  de  se lier avec  ses  cannrades.  De  plus  la ment~lité 
a  évolué,  des  jalousies naissent car certains postes  sont meilleurs  que 
d'autres. 
Tous  trouvent  que  l'anbiance a  une  forte  sinon très forte répercussion 
sur le  rendement.  La  solidarité qui lie ces  travailleurs autrefois presti-
gieux,aujourd'hui  déchus,  s 1exprine  dans  ces réponses,  Il arrive  que  cer-
tains  C
1  1 entre  eux  se  chargent  de  tâches  qui  ne  leur incombent  pn.s  pour aider 
un cnnarade  nomentané~ent handicapé  ou  auquel  son gram  âge rend certaines 
obligations de  la fonction trop  dures,  Il nous  a  été personnellement donné 
l'occasion d'assister à  de  telles nnnifcstations de  solidarité.  L'a~our du 
métier  se  greffe sur cette solidarité et lour fait repousser toute  idée  de 
sabot~ge du  travail des autres membres  de  l'équipe. 
B,  L'organisation 
L'organisation du  travail  découle  de  la tradition, les  tâches de  chacun 
sont parfaitenent déterninées.  Les  ouvriers, depuis  des  années  à  l'entreprise, 
savent parfaitenent quelles sont les attributions de  chacun.  Toutefois  cütte 
organisation n'est pas  d'une rigidité absolue,  elle est parfois modifiée par - 61  -
les ouvriers  eux-n&mes  en fonction de  considérations personnelles.  Par  exen-
ple, il arrive que  le  2ne  chauffeur balaie la tôle avant  l'introduction de 
celle-ci dans  le laminoir,  et  ce  pour décharger le releveur dont  le grand 
~ge rend les  déplacements  pénibles,  d'une part,  et pour ne  pas  laisser le 
tenps  à  la tôle de  refroidir"  L' oneanisa ti  on  est suffisaru:aent  souple pour 
pernettre une  meilleure adaptation aux  circonstances et ne  présertte donc 
pas  une  limitation iflportante  à  l'influence des  ouvriers.  Ceux-ci  sont pres-
que  unanines  à  reconnaître  qu'une  bonne  or5~nisation du  travail se répercute 
heureusement  sur la production et sur l'anbiance en évitant des·conflits. 
Nous  voyons  I!l~me,  d'après  l'exemple  0itL;  plus haut,  qu'uno  bonne  ambiance 
pernet une modification _de  1' organisation et a  de  ce fait une  rép.e.raussion. 
heureuse  sur la production. 
Conne  cette organisation n'est pns  inposée par  des décisions  de  bureaux 
spécialisés, mais s'est élaborée au fil du  temps,  et  que,  par  conséquent, 
elle est loin d'être rigide, il est nornal  que  les ouvriers  ne  10.  considè-
rent pas  come  une  lir1i  te  à  leur propre influence,  r:1ais  plu  tôt  conJDe  u~ 
noyen supplémentaire d'action à  leur disposition. 
c.  L'entretien 
Tous  les  ouvriers accordent uno  grande inportance  à  l'entretien. Toute-
fois ils ne  voient pas  en lui un noyen d 1augnenter la quantité  ou d'anélio-
rer la qualité de  la production,  1:1ais  envisagent plutôt l"influence négative 
d'une  négligence d'entretien.  Ils s'en rendent  d'autant Elieux  conpte  que 
leur activité étant tout  à  fait marginale les  travaux de réparation au vieux 
laminoir sont réduits  au strict nininuo.  C'est d'ailleurs surtout  ltaspect 
qualitatif qui  les intéresse tet qui  fornè  le·centre de•lours prooc-
cupntions.  La  quantité produite  ne  présente pour  eux  qu'un intérêt mitigé, 
seule la qualité et lo.  beauté  de  le tôle les int ércssent, ils en tirent  c1 1 ail-
leurs leur fierté professionnelle.  C'est  ~'ailleurs avec un souverain népris 
qu'ils rec;ardent  la production du  trnin seni-nécanisé; d'après  eux il ne  pro-
duit pas  de  la tôle  laminue,  nais  c1 e  la t6le "ocrasée'', il ne  faut  aucul;).e 
science pour y  travailler.  Or  la dépendance  dans  laquelle ils se  trouvent 
vis-à-vis des  services d'entretien généraux - retenus par des  t6ches plus 
rentables aux yeux de la Direction-, les  enpêche·  ~e produire  certaines tô-
les  de  qualité  supérieure,  objet de  tous  leurs  soins,  source  de  prestice et 
de  satisfaction professionnelle.  On  peut donc  affirmer qu'ils considèrent 
l'entretien co0ne  une  linitation à  leur influence,  particulièrement  à  leur 
influence  sur la qualité  de  la production. - 62  -
III.  Le  sala ire 
Les  ouvriers  sont payés  à  l'heure, et la hiérarchie des  snlaires au  sein 
du  groupe  se présente  comme  suit  : 
- 1er lamineur  lOO  % 
- 1er chauffeur  94,2 % 
- 2me  chauffeur  81,5  r~ 
- rattrapeur  70% 
- releveur  67% 
Le  jugement  que  portent les ouvriers  sur leur salaire est fortement  in-
fluencé  par la situation spéciale dans  laquelle ils se  trouvent.  Ils savent 
parfaitement  bien que  leur maintien au travail est plus le fruit de  considé-
rations philantropiques  que  de  préoccupations  économiques  et commerciales. 
C'est  en quelque  sorte une  dette dont  l'entreprise s'acquitte à  leur égard. 
Ils  jugent  donc  leur rémunération en fonction de  ce qu'ils feraient si du 
jour au  lendemain on  les mettait en chômage,  cars ils savent  que  c'est le 
seul avenir qui leur soit possible, par suite  cle  leur  grand âge. 
Ils reconnaissent  que  la hiérarchie des  salaires est  juste,  qu'elle cor-
respond  pour les  deux  premiers. postes aux responsabilités qui  y  sont atta-
chées,pour les autres postes  à  la quantité d'efforts fournis.  Il ne  faut  pas 
perdre  de  vue  qu'au  temps  où  le  laminoir fonctionnait  dans  des  conditions 
normales,  le poste  de  releveur  confié  à  de  très  jeunes  garçons  dès  leur em-
bauche  à  1' entreprise (ils avaient alors quatorze  et quinze ans):  ceux-ci 
franchissaient  ensuite  tous  les échelons  de  la hiérarchie. 
Les  ouvriers,  satisfaits de  la structure de  leur salaire,  sont violemment 
opposés  au système  à  primes  qui selon eux  entraîne la  jalousie et  des  conflits 
entre les travailleurs.  De  plus un des  inconvénients majeurs  du  système  ost 
d'entraîner une  baisse  de  la qualité au profit de  la quantit8.  Or  le:urs  pré-
occupations majeures  sont,  nous  l'avons fait  remarquer  plus  hnut~ essentiel-
lement  d'ordre qua.litntif.  Il existait du  reste uno  concurrence  entre les 
équipes,  mais  elle ne  s'exerçait que  sur le terrain du  fini de  la tôle.  N'é-
tait pas  considéré  comme  le meilleur  lomineur,  celui qui faisait  le plus  de 
t6le  pendant  sa  prestation, mc.is  celui qui faisait la plus belle. 
Ces  diverses réflexions  des  ouvriers  du  laminoir  à  main  confirment  leurs 
préoccupations essentielles  de  qualité et de  solidarité,  seuls  terrains  sur 
lesquels ils puissent  Gntrer  en compétition avec  les  trains  semi-mécanisés. 
Elles montrent,  si besoin en était, tout  le  fossé  qui  sépare une  conception 
quasi-artisanale du métier  de  lamineur, de  la version industrialisée de 
de  ce  m~me métier. - 63  -
CH.t".~.PITRE  5.  LE  I.J'JviiNOIR  SEMI  1v.ŒCANISE 
Section 1.  Description de  l'unité de  production 
A,  D~scription Technigue 
L'usine qui  conprenè.  des  trains de  laôinoirs,  ne  dispose pns  de  ùivision 
annexe  fournissant  les natières prenièros  ou  des  produits  de  conso~~ntion. 
Elle utilise norrnlement  des  larcots  coDJne  mn ti  ère  première  •  Ce  n'est que 
depuis  quelques  temps  qu'elle utilise les platines  corill1e  rroc1ui t  de  base. 
Ces  platines proviennent  de  coils  dücoup~s. 
Les  aciers sont stockés  dans  un Tineasin où  l'on procède parfois au  décou-
page  des  largets  en bidons  au moyon  d'une cisaille. Au  fur  et à  mesure  èes 
besoins,  les lots  ernrn.agasin8s  sont  transportés du  na[r,a.sin  à  1'  enfournement, 
au moyen  d'un pont  roulant. 
1.  Four  tunnel Jléeros_çisseur 
Les  fours  tunnels  (à longerons nobiles) servent  àréch~uffer les aciers 
afin do  les rendre  laminables.  L'usine  dispose  de  trois fours,  un dogrossis-
seur et deux  finisseurs. 
Les  fours  sont  ch8.uff0s  au moyen  de  g-az  riche des  fours  à  coke.  Ce  conbus-
tible est fourni  par une  conpagnie distributrice de  gaz.  Chacun  des  fours 
est  contr610  par un tableau muni  c1 r  app2reils  tels que  indien  teur c
1 ~  e  ter1péra-
ture,  volume  de  {pZ  et d'air, et des  dispositifs de  réblage.  Les  différentes 
parties du four  sont chauffées  séparément  de  façon à  obtenir une  tenpérature 
plus  basse auŒbut  du  tunnel qu'à la fin.  Le  chauffage  dure  environ une  der~ 
heure  à  trois-quarts  d'heure, d'après le genre  de  bidon  ~1  enfourner.  La  ca-
pacité  du  four  est d'environ 9 T,  par heure. 
L'enfournement  dans  le four  tunnel se fait  à  la main,  génüralo~ent deux 
bidons  à  la fois.  Les  ôatériaux sont  dôplncés  à  l'intérieur du four par un 
r.1écanisne  transporteur qui fonctionne  \1o  tolle  sorte que  lorsque  le four est 
renpli  on  ne  peut y  introduire des  mc'"! té  riaux que  dans  la  mesure  où  se fait 
l'évacuation à  la sortie du  four. 
Les  bidons  chauffés  sont  défournés au noyen d'un mécanisme  qui  les éjecte 
sur un plan incliné r.1uni  de  roulettes.  Ils sont alors  conduits  sur une  chai 
ne  transporteuse vers  le Trio. 
2. 1ti.2 
Le  dégrossissage  du  bidon ou  éventuellenent  de  la platine s'effectue sur 
une  cage Trio, nunie  de  trois cylindres horizontaux.  Le  supérieur et l'infé-
rieur ont 825  mm.  de  dianètre et 1.500  nm.  de  largeur de  table.  Le  cylindre 
interné  dia  ire a  un dianètre de  575  w.n.  et est  cormnandé  par un moteur <
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d'une puissance de  1.500 HP.  à  750  t/m., alimenté  sous la tension de  3.000 V. 
Sa  vitesse est  constante  grâce  à  un réducteur de  vitesse.  Les  chafnes  trans-
porteuse  des  chevalets avant  et après  Duo  sont mues  par des moteurs  de  13  HP. 
Les  appareils  de  conmnnde  du  laminage  sont groupés  sur deux  pupitres,  l'un 
à  l'avant et l'autre à  l'arrière de  la cage.  Deux  lamineurs  et un aide  exécu-
tent les nanipulations nécessaires. 
Les  bidons  superposés  sont anenés  sur la chaine  transporteuse,  où un ai-
de  lamineur les place correctement au moyen  d'une pince.  Deux  paires de  gui-
des  latéraux de  2  n.  environ,  une  à  l'avant  Et  l'autre à  l'arrière, ainsi 
qu'un taquet  de  retenue servent  à  départager et à  centrer les bidons  et  à 
les marier  à  l'avant dernière passe. 
Les  bidons passent alors  3 à  5 fois  dans  la cage et prennent ensuite le 
nom  de  pla  tines. 
Les  platines sont  éjectées du  banc  transporteur arrière au noyon  d'un mé-
canisme  composé  de  deux  rouleaux. Elles sont alors empil8es.  Celles qui  ont 
été dégrossies pnrtent  directement par un plan incliné  à  rnulettes  dans  une 
doubleuse.  Après  doublage  elles sont  à  nouveau  empil8es  et dirigées par pont 
transporteur vers  les  fours finisseurs.  Les  platines non  dégrossies  sont 
transportées dans  un magasin au  noyen  d'un pont roulant. 
3.  Fours  Tunnels finissegrs 
La  section finisseuse  dispose  de  deux  fours  tunnels  chauffés au  g.e,z  ri-
che  COITQG  les fours  dégrossisseurs. 
Les  différentes parties du  four ont leurs propres appareils de  contr8le. 
Ces  fours  sont nunis  de  deux  mécanismes  transporteurs montés  l'un à  c$té de 
l'autre, ce qui  peroet de  chauffer les platines tout en les  tenant séparées 
pour deux  stades différents de finissage. 
Les  :plntines  non d égrossios  sortant  du  magasin sont transportées  à  1 'a-
vant  des  fours  au  moyen  d 1un pont transporteur.  L'enfournenent  se fait 4  ou 
5 platines  à  la fois.  Le  ter.1ps  de  chauffe est c1  'environ 30 ninutes. 
Les  platines chauffées  sont  défournées  au noyen d 1un mécanisne  placé  à la 
sortie du  four.  Elles sont éjectées sur un plan incliné muni  de  roulettes et 
dirigées par une  cha1ne  transporteuse vers  le Duo. 
4·~ 
Le  dégrossissage des  pL~tines se fait sur ùeux  cages  Duo  nunies,  l'une de 
deux  cylindres horizontaux de  800 mn  de  diamètre et de  1150  mn  de  largeur  de 
table,  et l'autre de  deux  cylindres horizontaux de  800 nn  de  diamètre et de 
940  nm  de  largeur.  Seul le cylindre inférieur de  chacune  des cages est com-
mandé.  Les  chatnes  transporteuses  des chevalets avant et après  Duo  sont - 65  -
mues  par des moteurs  de  13  HP. 
A  la preeri.ère  cage')  les appareils de  commande  de  larr1inage,  à  1'  exception 
du  serra  ce  sont  groupés  sur un pupitre.  Un  lamineur et un serreur d e  vis, 
éventuellement assistés d'lln aide,  suffisent à  l'exécution des  travaux. 
La  position des  pla tines arrivant  (lu  four finisseur  sur ln  chc'1Îne  trans-
porteuse  est  éventuelleôent  corrigée par l'aide lamineur au moyen  de  pinces. 
Les  pla  tines  sont alors  supervosées  et centrées,  .svant  leur  entr8e  dans 
le laninoir,  au moyen  d'une installa  ti  on  cor1prenant  r::eux  paires cl  e  e;uides 
latéraux de  2  rn..  environ,  l'une à  l'nvant et l'autre à  l'arrière, ainsi qu'un 
taquet  à  1 1 avant  et un mécanisne  inverseur  à  1 1 arrière. 
Les  pla  tines passent  3  à  5 fois  dans  ln  car;e,  npr8s  quoi  elles sont  trc.ns-
portées par une  table  de  roulement  vers  les  décolleurs.  Ces  platines lani-
nées  ensemble  s'appellent alors  "paquets", 
Le  décolleur passe alors  le paquet  sous  la cisaille à  l'aide de  laquelle 
il affranchit une  rive. Après  quoi,au moyen  ë1 1une  pince,  il décolle  les tô-
les.  Une  ou  ceux plo tines su:pplûr.1entn ires sont alors ajou  tues au paquet  qui 
passe  cl2ns  la doubleuse,  d 1 où il repart par  cho.îne  transporteuse  clans  le 
four  qu 1 il vient  de  quitter,  afin d 1 y  être reporté  à  tem:r;érc. ture.  Il suit le 
même  trajet  que  ln.  preraière fois.  Les  1x1quets  lnninés  sont empilés. 
Pour la deuxième  cage,  le procédé  est  ide~ique. Toutefois  cette cage  ost 
plus  nécanisée et lar:J.ine  des  tôles I:J.oins  larges  (1  n.  L.1D.Xinum).  Tous  les ap-
pareils de  coiilElandc  de  lar1inage sont placés  sur un pupi  tro si  tué  Èt  l'avant 
du  Duo,  de  telle sorte  q_u 'un seul lamineur suffit pour exécuter les  r:nnoeu-
vros. 
Lors  d'une  com~ande importante  il~rive que  l'une cles  cages Duo  travaille 
uniquement  à  è Ccrossir,  tandis  que  1 1 autre finit  los  pgqucts. 
Les  paq_uets  em1ül8s  sont  ensui  te transr:Jrtés par pont  roulr'1nt  vers le ci-
sailla['e. 
5.  Cisailles 
Le  cisnillage a  pour but  de  ronger  les 4 rives et  de  :rernettro un décol-
lage. 
épaisseur  maxi~um cisaillée  ~  5 mm. 
largeur maxinun  cisaillée  :  2.  320  n'"J. 
Apr8s  les  tr2vaux de  cisaillage et de  décollage les  tôles  sont  stockées. - 66  -
B.  Structure des  r~roupes  de  travail 
Le  train à  chaud  est dirigé par un chef de  fabrication et un adjoint as-
sistés de  deux  contrena1tres  et d'un brigadier. 
L'enfournenE:nt,  le rée-lage  des  teop8rn.turos  du  four,  le laninage et l'éva-
cua ti  on hors  de  la section se font  sous  ln conc1ui te directe  c:u  1er lanineur, 
lequel travaille sous  ln èirection ~'un brignGier. 
Ln  coordination entre los  lienes de  production selon le plcr1  de  travail 
est nssurée par le  contre~a1tre et le chef de  fabrication. 
Les  conditions  techn;iques  perr:1ettent  de  diviser le l?ersonnel  de  fabrica-
tion en quatre  groupes  a 
1)  le croupe Trio  comprenant  8  ouvriers 
- un chauffeur 
- un prenier laoineur 
- un aide-lanineur 
- un second lanineur 
- un  enfourneur 
- deux  enpileurs 
- un réserve 
2) le gToupe  Duo  I, conprenant 9 ouvriers  : 
- un prenier la:o.ineur 
- un deuxiène laQineur 
- deux  onfourneurs 
qu~tre plieurs 
- un s erreur cl" e  vis 
3)  le groupe  Duo  II,  comprenant  8  ouvriers 
- un preoier laBineur 
- un deuociène  lanineur 
deux  enfourneurs 
- quatre plieurs 
4)  les d6colleurs  et cisailleKrs 
A c8té  èu  personnel de fabrication proprement dit il faut tenir compte  du 
personnel  de  transport et c18pannage  (pontiers) et du  personnel c~ 'entretien 
courant  : ce dernier est peu  no:o.lœeux  et son rôle consiste principalement en 
des  opérations  de  graissage  et de contr81e. 
A chaquo  pause,  les progranmes  de  fabrication sont comnuniqués  à  l'enfour-
neur  qui  au fur et  à  mesure  de  l'exécution informe  le 1er lamineur.  Celui-ci 
à  son tour  informe les  cadres  et le service planning de  1 'état d' avancer:1ent 
des  travaux pour  chaque  comoande. - 67  -
C.  Structure et Hiûrarc~ie des  salaires 
La  structura des  ré~unérations au  laminoir ser.û-mécanisé a  déjà été ex-
posée  en grande partie dans  la section consacrée à  la politique salariale de 
l'entreprise. 
Il convient  de  distinguer d'une part los  ouvriers  du  Trio et des  Duos, 
d'autre part les décolleurs. 
1.  Trio et Duos  : 
- la structure du  salaire se décompose  ainsi 
1) un salaire ce  basG  horaire 
2) une  pri~e de  production de  0,753 frs par Tonne 
la hiérarchie des  salnires se présente  cor.me  suit, les premiers 
lamineurs  de  chacun des  groupes  recevant une  rémunération identique  : 
- Trio  ler  la~ineur  100 % 
2me  lar.1ineur  95,6 % 
enfourneurs  90,3 % 
aide-lamineur  90,3% 
enpileur  90,3 % 
réserve  81,1 % 
-Duo  I  1er lamineur  lOO % 
2r1e  laaineur  95,6 % 
enfourneur  87,7 % 
plieurs  87,7 % 
serreur  c~e  vis 76,5 % 
- Duo II  ler lamineur  100 % 
2ne  lanineur  95,6 % 
enfourneur  87,7 % 
plieur  87,7 % 
2.  Les  décolleurs  (réserves  de  décollage) 
Pour une  production égale ou  inf~rieure à  5.000 Kgs  le salaire du  décol-
leur équivaut  à  69,6 %  de  celui du  prenior lamineur. 
Entre  5 et 6.000  Kgs,  le d ücolleur touche  un salaire compris  entre 69,6% 
et 75 ,1%. 
Pour  une  production inférieure  à  6.000 Kgs.  le snlaire est de 75,11% pour 
les six premières  tonnes  et  de  3,45 %  par tonne  supplénentaire. 
Sur une  pause  cle  8  heures  de  travail chaque c1 8colleur ne  travaille  qu'un 
certain nonbre d'heures. Il peut ôtre occupé  àd 'autres  services pendant  le 
restant  de  la pause. - 68  -
Il est prévu un certain tonnar::c  par heure  occupée  à ces s erviccs: 
- comne  pontier et au  laminoir, il est attribu8  1000  kgs  par  heure~ QUelle 
QUe  soit la production réelle effectuée. 
- comne  accrocheur pont,  il est attribué 875  kes  à  l'heure si la production 
de  décollage  est de  7000 kgs  rapportés  pe.r  8  heures et 750 kgs  à,  1 'heure 
si la production de  décollage  est de  noins  de  7000 kgs  rapportés par 8  h. 
- pour  le travail aux paquets  et autres postes divers,  il est attribué 1000 
kgs  à  l'heure si la production èe  décollage  est de  8000 kgs  et plus rap-
portés par  8  h.;  875  kgs  à  1 'heure si la production de  c1 écollage est  com-
prise entre  7000 et 8000  kgs  rapportés par 8  heures;  700 kgs  à  l'heure si 
la production de  décollage est inférieure à  7000 kgs  rapportés par 8  heu-
res. 
Le  tonnage total attribué à  chaQue cl écolleur comprendra  donc  le tonnage 
réel rapporté  de  sa production de  décollage au0nentée  éventuellenent des 
tonnages attribués aux différents  services  où  l'ouvrier a  travaillé. 
Le  salaire des dé colleurs est c1 one  calculé sur les productions  totales rap-
portées, en tenant  conpte d'un miniwa:  il  s  r nei  t  par conséQuent  d'un salai-
re à  primes  au r endenent individuel,  avec niniGum garanti. 
Section 2.  Les  postes de  travail 
Nous  avons  justifié plus haut  (1)  les principes  de  base  Qui  ont inspiré 
la présentation de  la section consacrée aux postes de  travail,  dans  chacun 
des  laninoirs  :  exposé  a~~lytique conçu  cor:~e source de références  et compre-
nant une description du poste,  des  circonstances d'exécution,  de  l'influence 
du  préposé  sous  1 'angle technique  c1.  'abord,  dans  1'  optiQue  des  travailleurs 
ensuite. 
Si les opinions  émises  sur le  cli~at social et le systène  de  rérrunérntion 
ont été réservées pour  les chapitres synthétiques,  nous  avons  par contre rap-
porté celles  que  les préposés  à  chaque poste  ont  exprimées  quant  à  leur pos-
sibilitùs  c~ 1 initiative dans  l'c:xécution èe leur tâche.  Nous  avons  tenté  de 
les expliquer dans  ln  mesure  du  possible,  car elles nous  sont appo.rues  di-
gnes  d 1 intér~t malgr8  les è,éficiences  ovidentes  de  l'analyse  à  cet  Ûep.rd  : 
la notion d'"initiative" est c,u  moins  aussi  complexe  et aussi floue  que  celle 
d' "influence", les relations  entre  les  deux  néri  teraient  à  elles s eultjS  une 
étude approfondie. 
(l) cf.  supra pp.  8  et 429$ I. Groupe  Trio 
A.  Chauffeur 
l, k  poste 
~e~c!i~t~o~ ~e_l~ fo~c~i~n-
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Le  chauffeur  du  four  remplit,  en plus  è..e  sn  fonction cle  chauffeur,  celle 
d'enfourneur et d 1aido-lanineur. 
En  tnnt que  chauffeur,  son travail consiste  à  s'occuper effectivooent de 
la conduite  du four  tunnel.  Il sigmle aux  enfourneurs la façon de  disposer 
les largets sur le EJ.écanisme  enfourneur.  Il règle  le..  tenp6ra  ture des  tro:ts 
parties du  four,  d'après  le genre d'acier enfourné.  Pour  ce  faire, il lui 
suffit de  régler au noyen d'une  clef spécie.le les  trois  thermostats  (chacu-
ne  des  trois pal"ties  du  four ayant  ses  pr.Jpres appareils  de  réglege et de 
contrôle).  Le  réglage de  la tempùrature peut varier  dans  certaines limites 
sur d er;1ancJe  du  ler lamineur trio, qui reste  juge  de  la qualité  rlu  chauffage. 
Les  appareils  de  réglage et de  contrôle sont montés  sur un tableau disposé 
au plancher du  four  et parallèlenent  à  celui-ci.  Un  appareil de  r ér;lage  sup-
pl8rJ.entaire  enregistre les  consorn.~tions totales  de  gaz  du  four.  Le  rapport 
gaz-air est  déterwiné par le personnel  de  cadre,  son réglage n'incombe pas au 
chauffeur.  Le  chauffeur  est responsable  de  la mise  à  feu des fours,  de  la 
prise d'air, ainsi  que  de  la ni  se  en route  r1es  nocanis:1es  transporteurs  dans 
'le four. 
Lorsqu'un arr~t momentané  est prévu  (ex.  cnBngenent  de  cylindre) le chauf-
feur veille  à  ce  que  le four  soit suffisannent vidé  en fin de  ligne,  pour 
Éviter une  surchauffe de  ln r:1atière  prerlière. De  nêr:1e,  lors d'un ai'rêt  con-
plet de  la production, il veille à  ce  que  le four  soit vidé au moment  de 
l'arr~t. 
~o~e~-d~ ~o~~c~t~o~ 
Par gestes et de  vive voix avec  le  1er lamineur trio.  De  vive voix avec 
le personnel  de  maîtrise et les enfourneurs. 
~q~iQe~e~t_u!i!i~é-
Clef  spécialepour thermostat,  divers nppareils de ré(;'lage  et de  contr6le. 
~u!o~i!é_s~r_l~ Ee~s~~e! 
Nuant. 
Circonstances d'exécution et conditions  de  travail 
a)  ~~!~~-!~~~~~~~~-!~~~~s~~ 
Pour  le réclage et la conduite  des  fours,  le chauffeur  circule sur 1m  plan-
cher bien disposé et dégagé.  Les  élûplacemonts  sc font  souvent  dans  une  allée 
au-dessus  de  laquelle ces  ponts  transportent leurs charges.  Les  lieux qu til 
fréquente  sont bion aérés et il ne  subit pas  èe  rayonnement  du  four  ou  des 
largets  .... On  peut  considérer les  condi  tians è. e  travail comne  moyon~. Au 
moment  ou il exécute d'autres fonctions, il subit les  condi tians de travail 
reprises pour  ces postes. 
Efforts physiques  demandés  nornalernent  :  en dessous  de  15  K 0 ,  de  temps  à 
autre,  lorsque les réglages  spéciaux  sont  effectués aux  vannes  :  plus  de 
15  K
0
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b)  ~~!~~-!~~!~~~-~~~E~~~~~ 
Les  deux  ouvriers  interroeés  considèrent qu'au poste  de  chnuffeur les 
candi tians  do  travail sont  "noyennes  11 •  1 'un dr eux ajoute  q_u' elles sont  incon-
parnblcment rJ.eilleures  q_uo  sur  les anciens  trains où il a  travaillé pendant 
de  longues  années. 
2.  1 'influc:nce 
a)_~~!2~-!~~~~!~~~-!~~~~~s~~-
Le  chauffeur a  une  influence assez marquée  sur la qualité produite 9  étant 
donné  q_ue  de  lui d8pend  le fait  que  les pi8ccs  s:=>rtant  du four soient  à  une 
tenpérature optinum.  D1 autre part, des  néglicences c: e  sa part peuvent  être 
cause  de  l'arrêt du  laBinoir trio,  arr~t qui  n'a toutefois  pas  d'influence 
directe  sur la production des autres  laminoirs  lorsque  la :pror1uction se fait 
à  partir de  largets. 
Il peut 8galement éviter des  gaspillages  de matières  en veillant à  ce  que 
le four soit vidé au manent  des arrêts. 
Le  tableau des  cri  t8res  d 1 influence  à se poste  se présente  cor:ml8  suit 
Vitesse: Quantité: Qualité: Outillage  Globale 
Influence  sur la quanti  té  :  Les c1  eux chauffeurs  interrogés  ne  s'accordent 
pas d'inflÜencë sur Ïa-qÜantité. 
Influence  sur la qualité  :  On  constate une  divergence  entre  les oplnlons 
des deÜx-oÜvriërs 7 Ï'Ün-considère  quo  par l'action q_u'il a  sur la tenpéra-
ture il exerce une influence  certaine sur la qualité 9  tandis  que  l'autre ou-
vrier ne  s'en attribue aucune. 
Influence sur la vi  tesse et le render:1ent  en général  :  Une ffort œ leur part, 
disent:iïs  ~ ne-pëut auiimënter Ïe-rendement; de  -tlêmë  q_ue  - selon l'un d 1 eux  -
un freinage  ne  peut  le  diminuer.  L'autre chauffeur  estime qu'il entre dans 
ses possibilités de  freiner le rendement. - 71  -
Puisque  la vitesse  ~e  trnvAil est détorninée par le 1er lnoinour trio, ils 
consid(:rent  n'avoir qu'une possi  bi li  té très faible,  quasi nulle, c1  e  ln faire 
varier. 
Initiative  :  Dnns  la nosure  où le chauff8fe se fait  sous  ln responsabilité 
du-laninour,  l'un è.es  chauffeurs  considère  q_u'il  Teçoit  des  orclres  prGcis 
èl"ans  son travail.  L'autre,  rnr contre,  estiEie avoir une  certaine initiative 
traè.ui  te  C.ans  le rüglnge  d.es  fours  et dans  les  indien  ti  ons  qu  1 il donne  aux 
enfourneurs  sur le façon è.e  d8poscr les larccts  sur la table  enfournouse. 
3  • .Q.onclusion 
Les  èeux chauffeurs  ont plut6t tendance  à  sous-ostirnor l'influence  que 
l'  ann.lyse  technique leur reconnai t. 
B.  Enfourneur 
1.  Le  poste 
~e~c~iEt~o~ ~e_l~  fo~c~i~n-
L' enfourneur rer.1pli t,  on plus  c.~ e  sa fonction dt onfourneur, celle dr aide-
lanineur. 
I1 'éq_uipe  des  enfourneurs  conprcnd trois personnes  q_ui  œ relaient.  Chacune 
d'elle occure  pendant un tiers du  te:·::qs  la fonction d 1 enfourneur,  pendant  le 
d8uxi ème  tiers celle è' aie  e-l:::r:tineur  et pendant  lo troisibTie tiers elle est 
au repos.  Pt:nèant  ce  dernier tiers l'cnfourneur recherche  dans  l'e:oplacenont 
réserva  aux lots  de  :ontiàres prerû8rcs,  ceux  à  enfourner, de  façon à  pouvoir 
les  indiq_uer au pont  transporteur. 
Il remplit également la fonction  è..' accrocheur  lorsq_ue  le pont  transporte 
les rJ.atières  prer.lières  nécessaires  Èt  l  1 onfourne~:1ent.  Son rôle cl.  'enfournour 
proprenent dit consiste  à  prendre les largets ou  éventuellement los plc.tinos 
à  enfourner ois  en tas  à  c~oux pas  dG  ln table d' enfournenent, et de  les y  rln-
cer deux par doux  bien centrés ot  à  distance voulue.  A ce ::1onont  il doit  sui-
vre le rythme  de  travail du  laDimge.  La  dernière pièce d'un lot est marquée 
par un sicne  à  la craie. 
Lorsque  1 T enfourneur  débute un lot, il narq_ue  sur un bout  (:,:;  tôle le  numé-
ro  de  la  COD!ylande,  le nur1sro  c1  'ordre et le poste  7  le poids  9  le no  c,_  e  coulée 
la  c~imcnsion des  t3les finies  à  obtenir, ln que: li  tC:  c~ 'acier.  Cos  rensoigne-
r.lents  sont  transrJ.is  au 1er laoineur trio.  Le  nunéro do  corit:1[;nc.:e,  lo nuoéro 
è.' ordre,  le poste  et le  nonbre  de  pièces  3,  enfourner  sont  donnés  V(:rbalement 
par le contrenaftre  à  la personne  q_ui  cuo.ule  les r6los d' enfourneur  et de 
chauffeur. 
Lors  du c hnngcr.1ent  de  cylindre,  1 'enf,Jurneur pnrticipe aux  travaux  sous 
la conclui te du  brigc.dier. 
~o~e~s_d~ ~o~n~n!c~t~o~ 
Par Gestes  et verbnlenont  avec  le ler lnr:1ineur  trio,  l'nido-enfourneur 
et le pontier. 
~q_~iEe~e~t_u~i~i~é-
Cuirs  cle  protection,  tablier spécial pour  enfourneur,  croie 9  bouts do 
tele. Lors  do  l'accrochage  des charges  ~  cha.i:nes,  blocs c1  e  bois, poutrelles, 
0tc ••• Autori!é_s~r_l~ Ee!s~n~e~ 
Néant 
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Circonstances  c1 1 exécution et conditions  c;e  travail 
a)  ~~!~~-!~~~~!~~~-~~~~~~g~~ 
L' enf  ourneur  est  c1 e  bout  pendant  1 'ex~cu  ti  on  de  son travail.  Il érolue sur 
un plancher stable et bien égal. Il est bien protégé  des  rayonnenents  du  four 
et n'a pas  à  souffrir de  la t erapéra.ture.  Son  lieu de  travnil se  si  tue  en de-
hors  des  trajets utilisés par les ponts.  Les  candi  tians de  travail à  cG  pos-
te sont  donc  moyennes. 
Efforts physiques  demandés  :  régulièrement au dessus  de  50  K
0
• 
b)  ~~!~~-!~~~~~~-~~2~~~~~ 
Sur  les  cinq_  ouvriers interrogés,  quatre  considèrent  que  leurs  con<litions 
de  travail sont pénibles,  le  cinquième qu'elles sont  normales.  Plus  que  le 
milieu de  travail proprerrent dit, ils auront  ou  à  1' esprit,  en ô1ett2nt cet 
avis,  les efforts physiques  exigés pur l'exécution du  travail à  leur poste. 
Au  fur  et  à  mesure  du  chargement  du four,  la pile è.e  largets  à  enfourner di-
minue,  et les mouvements  que  l'ouvrier doit faire pour les saisir sont  de 
plus  en plus profonds,  c'est-à-dire qu'à choque  a~noeuvre il doit se  baisser 
un peu  plus.  Ces  efforts répétés et violents  (le poids  à  soulever est d'en-
viron 40  kgs)  sont  source  co  grande  fati[~e physique. 
2.  L'influence 
a)  ~~!2~-!~~~~!~~~-~~~~~~~~ 
Ln  possibilité d'une production régulière est liée à  la.  qualité  de  l'exé-
cution du  travail de  l'enfourneur.  Un  :mauvais  chargement  peut  provoquer un 
réchauffement inégal des  largets et par voie  dG  conséquence  des  difficult8s 
de  laminage.  Un  mauvais  centrage des  pièces  enfournées  peut  conduire  à  11 ob-
struction et être cause  d'un arrêt de  plusieurs heures  nécBssité pour le re-
froidissement  et  lEt.  remise  en ordre.  Les  indications fournies par 1 1 enfour-
neur  concernant la C0171!Ilande,  la coulée,  etc  •• ,  doivent être exact  os. 
Ces  indications  sont  reprises  en  cascade par les différents autres postes, 
et des  in~récisions peuvent  ~tre source  de  difficultés administra ti  vos.  L'en-
fourneur a  donc une  certaine influence aussi bien en ce qui  concerne la qua-
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Le  tnbleau  c~es critères d'influence  à  ce  poste se présente cor,1I!le suit 
• ••  - -~  ' ••.•  "!-....  ~ •••••••••••••••  p  •••  •  •  •  •  •  • ••••••  -~ ...............  -..................  0 ................ '.....  • ....  .. ...................  . 
Vitasse  Quantité  Qualité  ·Outillage  ·Globole 
Individuelle  grande 
mo yonne 
·  ..-.  ~~··--• ,_,,__..  ·!.' •-·  ·.•.>o.l....._v~.,.,.._ • .,,..,  ··~"'•-.•• :··•"'''''-'"''  ••• .. ···-·•  •• •i  ·~ ·•••• 
faible  x  x  x 
·nulle  x  x 
iCollective 
~initiative  oui  !·---------
·non  x  x  x  x  x 
x  x  x  x 
non  x 
b)  ~~~S~-~~~~~~~-~~~~~~2~ 
Influence sur la quantité  :  Quatre  enfourncurs  sur cinq se basant  sur le 
fait-qÜ 1ils no-pëuvent-charger le four  qu'au fur et à  lJesure  des  appels  du 
1er lamineur,  nient toute possibilité d'influence sur la quantité  à  leur 
poste.  Le  cinquiène tout ensignalant également qu'il no  peut que  suivre les 
ordres  du  1er lamineur s'attribue une  faible influence sur la quantité,  car 
il doit éviter de  provoquer  des vides  dans le four  (par  exemple  en n'  alir·len-
tant pas, ainsi qut il y  est tenu  ,  son poste  en largets pendant  sa  deni-hou-
re de  repos). 
Influence sur la qualité  :Quatre enfourneurs  ne  se  reconnaissent pas d 1in-
f1Üencë  sur  la-qUaÎité; Ën fait, s'ils ne  participent pas  au  laminage,  leur 
façon de  placer les  largets  sur la ta  ble  transporteuse sera déterninante 
q~a.nt à  1 'honogénéi té de  la chauffe  :  c'est pourquoi  le cinqui(,IJ.e  estime quo 
son influence sur la qualité est moyenne. 
Influence  sur la vi  tesse et le rendement  on  général  :  Ils no  croient pas  6tre 
~ me3me-dë nodifiêr  -lerênüéoont-ni prtr  Ün-effort de -leur part ni IE r  un frei-
nage,  lequel serait d'ailleurs iumédiatoment  décelé. 
Leur vi  tesse de  travail dépend  de  ce llo du 1er lamineur;  étant indépen-
dante de  leur volonté,  ils ne  peuvent  le faire vnrier dans  un sens ni dnns 
l'autre. 
Initiative  :  Trois  ouvriers déclarent avoir de  l'initiative dans  l'orgnni-
sa.tion-dë Ïeur travail,  tandis  que  les deux  autres disent recevoir des  or-
dres précis.  Ces  opinions,  quoique  contradictoires, se justifient car elles 
s'attachent  à  des  Moments  différents  du  travail.  L'ouvrier reçoit effecti-
vement  des  ordres précis  quant  aux  quantités et aux  dimensions  des  lnrgets 
à  enfourner,  mais il déternine  lui-m~me le moment  propice pour aller au pa.rc 
à  lingots renouveler ses provisions  de  matière prenière. - 74  -
3.  .Q one lus  l2!.! 
On  peut  dire queàcnslburgrosse najorité les enfourneurs  sous-estinent sys-
tÜI:".a tiq_ueuent  1 1 influence pourtant ninino  quo  leur a ccor(1ent  les résultats 
de  l'annlyse technique.  Par  contre,  ils paraissent nttccher à  la pénibilité 
de  leurs  candi ti  ons  dfJ  travail  une  importance  qui c1 épasse  celle qui  ressort 
de  l'analyse  techniq_uo. 
C  •  Pre  mi er  lar.J.inour 
1. ]Je  poste 
~e~cEiJ2t~o~ Qe _1~  f')!?-c~i~n  _ 
Le  1er lar:ri.neur  est responsable  cle  la bonne  marche  de  son lar.1inoir.  Il 
est le  chef  direct de  tout  le personnel q_ui  y  est occupé. 
Lorsque  les  largets sont  tombés  sur la cha~ne transporteuse,  le 1er la-
mineur  suit des youx  le travail de  son aide pour  arr~ter éventuellenent los 
chafnes  transporteuses si c~ es difficul  t{s  surgissent. Au  moyen  des  guiè.es, 
cowmandos  pneur1a tiquenent,  le lar.1ineur  sépare les deux  largets q_ui  lui ar-
rivent  superposés.  Il les introduit l'un après  1 1autre,  et avant  la réin-
troduction,  d1après le nombre  de  passes  à  faire, le lm:lineur  serre ou  ne  ser-
re pns  les vis.  Il 'barie" les pla  ti  nos,  ct est-à-dire qu'il les  superpose.  l  .. u 
moyen  d'un clapet situé  juste avant  le cylindre et les guides  latéraux,  les 
deux  pièces  sont bien mises.  Cette r:lise  au point est corr©andée  au TJ.oyen  de 
deux  manettes  situées  juste èevant le lanineur sur un pupitre.  Au  noyen 
d'une pédale il cor:u:1ando  lo  serrace autor.'latique  des  cylin~~res;  cette opéra-
tion consiste en ceci  :  les degrùs  de  serrage sont préétablis par le lm:ù-
neur,  leur succession autonatique et le déserrenent final sont  obtenus  pur 
simples  coups  de pédale. 
Au  mo;>ren  c1 'une  deuxiène pédale,  le lar:aineur  conr.1ande  1 t arrôt ou  la nnrche 
des  chatnes;  une  troisième pédale sert  à  inverser les  ens  des  chnrnes  t~Jut 
en abaissant le chevalet arrière. 
Le  1er lnnineur est assisté de  deux  2nes  lnmineurs  qui se relaient aux 
postes  de  ler et  2ne  lamineur,  Ils travaillent une  heure et se reposent une 
der.1i-heure.  :Niais  le 1er lanineur reste responsable du  travail effectué m!?me 
pendant son tenps  de  repos.  PendDnt  cette période  lo  lanineui' vl:ri:iïo le 
parallélisme du  laninage,  1 1état de  la caee,  la  E~rche génornlo  de  la sec-
tion,  et il en profite pour inscrire au  tableau noir la production do  sa ca-
ge.  Il y  reprend 1 'heure  èe  dôbut et de  fin de  COEu:1c.o:.nde,  le no  de  connn.nde, 
le numéro  d'ordre  et le poste,  le  :;~oi d.s,  lo  numéro  de  coulée,  les dinensions 
finales  à  obtenir ct ln qualité d'acier troitu. 
Au  cas  où,  pendant  le lnninage,  le ler lamineur  estime que  la température 
devrait  ~tre modifiée, il charce  son ni~e è 1en inforner le chauffeur. Au  mo-
ment  où il commence  le laniœp,e pour une  nouvelle  commande,  il clemande  à 
1 1enfourneur les différents  ronseit,"l1ements  dont il a  besoin.  Ces  renseigne-
ments  lui sont donnés  sur un r1orceau  de  t6le.  l.;e  ler larJ.inGur  ca.rde  ce  rJ.or-
ceau <.~ o  t6le jusqu  1 au moment  où  1 'enpileur en a  reproduit les  inc~ica  ti  ons 
sur la platine de  couverture  du  lot,  et où  lui-m~me aura fait les inscrip-
tions au  tableau noir. 
En  cas de  remplacement  èe  cylindres, le ler lamineur y  participe sous  la 
conduite du 1er brigadier. - 75 
~o:z:e~s  _cl~  ~o~:;n!  c~t~o:: 
Pe,r  cestes et verbalement avoc  les autres  lanineurs,  le chauffour, l'en-
fourneur.  Par inscription sur un  ~orceau de  t8le avec  l'empila1r. 
~Q~i~e~e~t_u!i!i~é-
Cage  de  laninage Trio,  di  verses  comr.J.andes  électriques, pinces, Etc ••• 
~u!o~i~é_s~r_l~ Ee~s~n~e! 
Le  1er lanineur a  sousses  ordres le.  2me  lamineur,  les  enfourneurs,  le 
chauffeur,  et l'empileur. 
Circonstancos d' exécution et conditions  dE?  travail 
a)  selon l'analyse techniquG 
------~-------~---------- Le  1er lnr.1inour  est n ssis pendant le temps  de  laminage et se è8place pen-
dant  le tonps do repos.  Lorsqu'il ost assis il est placo  à un mètre  du  che-
min  de  roulenent face  à  la  cage  de  laminoir.  Il subit  constae1nent  le rayon-
nenent  des  pièces traitées  sans aucune  protection,  dans  un e.tmosphèro  bruy-
ante.  Le  lamineur a  le dos  tourné vers  le four.  Il doit se retourner de  180° 
à  chaque  sortie de  matière  du  four.  Les  différents boutons et leviers de 
comr.~nde se  trouvent  à  hauteur et distance appropri8es.  Les  conèitions de 
travail sont dans  1'  ensemble  péni  ~· 
Efforts physiqul;s  domndés  nonn.ale~ent  :  en des  sous  de  15  K
0
•  Lors  du  ren-
placement de  cylindres  :  plus  do  35  K0 • 
b)  ~~!2~-!~~!~S~-~~~E~~!2~ 
Les  trois lamineurs  interrogés  umettent  des avis  divergents  l'un trouve 
les conditions de  travail pénibles  en été  (où la chaleur du  four et des  ta-
les s'ajoute à  celle du  dehors),  le  sec:.)nd  les considèrent  comme  11Boyennes", 
le dernier va  jusqu'à les estimer confortables.  Ces  dernières opinions,  qui 
contredisent l'analyse  technique, s'expliquent par le fait quo  les lers ln-
~ineurs trio jugent leurs conèitions de  travail pnr  comparaison avec  celles 
de  leurs  camarades  des Duos:  le Trio  est relativement  bien aéré,  la  funée 
se dissipe assez  rapidement,  1 reau c1  e  refroidissement des  cylindres humidi-
fie l'air en s'évaporant. 
2.  L'influence 
a)  ~~!2~-!~~~~!~~~-!~~~~~~~ 
Le  1er lamineur a  une  grande  influence sur la quantité produite  en élimi-
nant les  temps  morts  par  des  r0actions rapides et précises.  En  ne  lnninnnt 
pas  de  plctines  en dessous  de  la temp6rature ou  à  une  température trop éle-
vée  et en introduisant correctement les platines, il a  une  influence  sur la 
qualité.  L'influence  sur les dimensions finales est néc'ligeable  •  Il est en-
tendu que  le rythme  de  travail au fJ:'rio  n'a pas  c.1 'influence directe sur la 
quanti  té  rle  production lorsque la r.1a tière preraière ost  cons ti  tuée de  largets, 
ou  qu'il y  a  un stocke..ge  intermédiaire entre  le cage Trio et les trains fi-
nisseurs.  Parfois on utilise des  pL'.l tines  cot1me  matière c:  e d érart et è.ans  ce 
cas  son influence sur  lo  production dovient  plus importante,  car l'on a  or-
ganisé une  production en chafne avec  des  stockages  relativement réduits  entre 
le dééJ'TOssissa.ge  et le finissage. 
Le  1er lamineur peut  également être cause  de  bris de  cylindre et d'avarie 
grave au r éducteur d  1 entra:înement  du  train. Un  laminage  incorrect  c1'11  à  une 
mauvaise  superposition pendant  le lanimge ou  un mauvais  réclage des  cylin-
dres peut entra:îner de  graves pertes de roatériaux. - 76  .... 
Le  tableau des critères d'influence  à ce postes e  présente come suit 
, Vi tesse  :Quanti  té Qua. li  té  ; Outillnr:-e  :Globale. 
,Individuelle  !grande  x  x 
; moyenne  x  x  x 
:faible 
1 nulle 
"""""•••(••······· ......... ···············! .. . 
: Collective 
l  !~~!!~~!!~  ; oui  x  x  x  x 
• •  •  •  '•  • •  '  "•'  • •  ••'  r~•••  • •• • "•  o • • 
:non  x 
................  ·~... .. .  .. .  . .  .  .  .  .  .  .  .  ................. ' ..... . 
x  x  x  x  x 
..................... 
non 
b)  ~2!~~-!:~!~~~-~~~E~~~2~ 
Influence sur la quanti té  :  Deux  ouvriers croient avoir une  grande  influence 
sur  Ïa-~Üant1t8 tandls-qÜe le troisième pense  qu'elle  est  nulle.  Il convient 
toutefois  de  distinguer entre ln  QUantite  totale de  produit fini  et ln quanti-
té de  platinés dégrossis  au Trio.  L'influence  du ler lamineur sur les plati-
nés  est grande  :  il est pratiquement na1tre  de cette production,  los  li~i­
tations  techniques  aux~uelles il est astreint étant très  larges.  D'autre part, 
si le stockage se fait entre le Trio et les Duos,  le lamineur Trio n'a plus 
à  s'inquiéter du rytlme  de  travail aux  deux  nu tres cages.  Dans  le ens  où les 
platinés passent iiih"Jédiatement  aux Duos,  un ralentissement  de  travcil du 
Trio aura pour  conséquGnce,  si les  lal!lineurs  duos  n'accélèrent pns  à  leur 
tour  (co  qui  techniquement n'est pas  toujours possible) une accur2ulation de 
platinés  chauds  dans  la  zone  de  travail des  enfourneurs. 
Influence  sur la qualité  :  Unanimement  les  trois pre  mi ers  lamineurs s'  accor-
dent -à-troüvër-gT'andë  ieür influence sur la qua li  té.  Ces  r81:onses  c~onnent  à 
penser qu'ils envisagent la qunlité des platinés qu'ils fournissant aux ca-
ges  duo,  plut8t que  celle des  tôles finies. 
Influence sur la vi  tesse et le rendenent  en général  :  Une ffort d e  leur p2rt 
s 1 fl-nTost-pas-sÜsëeptfbÏe-ù.Tnüf~:Ïentcr-c"inns Ünë  (Tande  mesure le rendement 
final'  peut  noannoins  augl:lenter  dans  de  larges proportions  le rendement par-
tiel. 
Les  trois lamineurs  interrogés  sont d'accord pour affirmer  qu 1un freinage 
de  leur part aurait des  répercussions  immédiates  sur le rendement finn,l;  ce 
freinage pourrait se  concevoir qua,litativenent  ou  quantitativement 
- quantitativement, par une  réduction de  sa propre production; 
- qualitativement,  par une fabrication de  qualité médiocre  qui obligerait les 
finisseurs  à  corriger et ralentir leur production. 
Au  Trio,  dt après les déclarations  c1 es  lar1ineurs,  les machines  travaillent 
à  une  cadence œximum qu'il est actuellement impossible  d taccrof:tre. - 77  -
Ini  tinti  \~e  :  Les  trois  lE!.F.incurs  déclo.rent orgcniser leur travnil eux-nt?mcs: 
ils dCëiJcnt,  au vu  è.e  1' utat du  ln:11inoir  et de  la  ten.p 0ra ture des  t6les,  de 
la n6ccssité  de  refroidir los  cylindres  ou  de  nodifiür le chauffnce des 
f8urs, 
3.  C  onç-J:.12ê ion 
A l'opposé des  onfourneurs,  les lers lamineurs  trio attachent une plus 
gronüo  inportnnce  à  leuT influence qu'à la pénibilité  de  leurs  conditions 
de  trnvail  g  par rapport  à  1 t e.:nalyse  technique ils surestinent  légèror.1ent  ln 
pronière et sous-ostioent la seconde. 
D"  DouxiÈE'.e  l,'1n::..ncu:r 
1.,  Le ~ 
~o~c~iEt!o~ ~e_l~ fa~c!i~n-
Le  2rac  lB.nineu:i"  est la  personno  qui  travaille le plus  étroitement  avec 
lrJ  1er lnnincur.  Sen rôle consj ste  à  retourner  en lnr1innnt  les pièces in-
trodv.i  tc:s  pnr  lo  lcr lanineur..  Le  2nc  lamineur receptionne:  d 1 oJ>ord  les  deux 
plctines  sooi-finiE:s  qui  viennent  ë.o  passE.:r  entre  lo  cylin(~re intc:rmédiairo 
et le cylindre  ini-'érieu:~,  puis les  envoie ont  re  le cylinùre  internudinire 
et sup6rieur.,  Pour  ce  fc,iro  i2.  dispose  c"! tun  cbevnlet lll'Jbilc  muni  de  chaînes 
trnnsporteuf;es  et d'un clapet  c~ 'arrêt à  chcq_ue  bout.  Lorsque lo ler ln[lineur 
introduit los p1atines  ou  lr:r,~:;t:ts,  il curnGnc1o  n.utonntiquc:ncnt  la position 
du  chevalet 8t le sens  do  dé~lc:ce:r:K·nt  des  cho.1nes  trano:;::,orteusos.  LG  2me  ln-
mineur  intervient à  ce  DCtlont  on posant  notamnent  le  clElpet d'arrôt au bout 
&.u  chevalet pour  ûvi tor l'  üjection des  :rüèces.  En  cas  rJ  1 incident il peut 
arr·êtor  les  chnî:::1os  nu ncyen  c1  'uno  pédale.  Lorsque  les  TÜn tinos  se trouvent 
è.e  son côto il r0n verse  le s211s  cle  déplacement  ries  chc.înes  et n.utomntique-
r:'  .. ent il lÈ::ve  le  c~:.c:val<3t.,  Au  ~:u;y en  d 1 un clapt-::t  d'  arr~t s.u  c18but  c
1.e  ln tn  ble 
et  de  deux  c:uicles ~  il c~ntrôl·.::  ln :r8introduction des  plctinos.  A  la derniè-
re passe il suit le  dé~t!lacemel'lt  dans  sa section jusqu'à 1 16j ection des  pln-
tines  terminées.  l\)ur la pose  des  clapets  dr arTêt  a  vont et ar:.:ièro,  le  2me 
lamineur  c~ispose de  nr.n.ettes  r~lacûes sur un :r:mr,i tre devant  lui.  Sur  ce  m0ne 
pupitre  sont  égalonent  ~~lacés  c~eux interrupteurs,  1 'un s8:rvnnt  à  nnnoeuvrer 
le chevalet 1  l'autre à  éjecter les platines  terminées. 
Le  2me  lar.:J.ineur  trcvnille  pcnc~c:,nt  uno  hc·uro  et  so  repose ensui  te Ene  demi-
heure.  Il remplace  rét,'Uliùr·eme~lt le ler lauinour l'enèant  que  ce  der::.1ier  est 
au  reyJOS.  Le  trnvnil effectué  ?<.  co  :nome nt  se fn.i  t  S()US  la res:,ons8  bi li  té  du 
ler lnmineur.  Lors  du  r(;lmplec(::mcnt  dos  cylin:lres,  lo  2mo  lamineur participe 
aux  trnva1LiC  sous  la  con~..~ni te d'un brigadier.  PenCb.nt  le re}_)os  il vc:illo au 
nettoyage  clos  alentours  de  la cnge  do  laDinngeo 
~o~e~s_d~  ~o~m~n~c~t~o~ 
Pc.r  geste  et vc:rbaloment  avec  lo  lor laminenr  ot  1 1 enpileur. 
~q~i~e~e~t_u!i1i~é-
C~p:e  ùo  laminage  rrrio  9  d.i verses  cornnnnc1os  électriques. 
~u!o~i!é_s~r_l~ ~e~s~~e! 
N8c..nto - 78  -
Circonst,'Jnces  c1  t execution et C·Jndi tions  de  travo.il 
a)  ~~!~~-!:~~~~~~~-~~~~~~~~ 
Le  2mG  laoinour  est E:. ssis  IH.:nd.IJ.n t  le t er1ps  de  laminage, il se déplace pen-
dant  le  tcr1ps  do  repos.  Il est assis  à un nÈ:tro  c:.u  chemin de  roulc'ilunt  face  à 
ln  carre  de  lo.minoir et du lor lamineur.  Il su~i  t  conE;tQmDent  lo T8;rormonent 
des  platines traités.  Pour  suivrü l'ujection des  platines  tcrmin8s il doit 
se  retourner  de  180°.  Les  différents boutons  et leviers de  comr""anCe  se  trou-
vent  h hauteur 0t distance ar·l)ropriées.  L t I)UVl'ier  est S·')Urnis  pen:·:ant  lo  tenps 
è.c;  travail à  une  u tmosph(·re  trè:s  bruyante.  Ses  conditions  (:e  trnv.:~il  sont 
J2i.gibles. 
Efforts physiques  de;unn~ll:js  nor;':cler:Lent  en  c~ es  sous  cl G  15  IC
0
;  lors  du rem-
:placerJont  de  cylin<~ros  :  :plus  de  35  K
0
• 
b)  ~~~~~-!~~~~~~-~~~r~~~~2 
Les  nvis  c'.es  2nes  lamineurs  trio,  qunnt  à  leurs  con~li ti  ons  è e  tro.vail, 
sont  nottou.ent  favurables  g  3 ouvriers les  trouvent"r~oyennes" et  ë'.eux  con-
f\)rtables  :  ils sJnt assis fnco  au  loninoir,  exposés  à  ln  chnlE.-ur  de  rayon-
nement  des  tôles, nais hors  c~e portél;  d(jS fours;  le  refroir~isse.r.J~Jnt  const:1nt 
ëleo  cylinc:Tus  leur prr)cUrE:::  une  ±'ro~chcur relative. 
2. J.J'i@l~ 
a)  ~~~~2-!~~~:!~~~~!~~h~~1~~ 
Le  2r:h.;  l2.n:incur a  une  grnr.le  influence sur la r::_uanti tu  :;?roclui te. Selon la 
vi  tE:sse  de sos rénctionn, il dir.1inue  les  tGnps  I'l.O:L:ts.  Son influence  sur la 
qualité  sc  liE1i te  é.!.UX  conséc~uenccs  c1' une  h:)nno  ou  ITJlrv~:tiso  réintroduction 
dans  la cag·eo  Comm0  pour  le  leT  lnnineur, il est entonc1u  que  le:  qu~ntité pro-
duite au  11
1rio dôgrossissonr n'a :pétS  ~~ t influr3nco  è1.irecte  sur la prvc1uction 
des  :pTodui ts finis,  lorsqu  r on l!r:rt  de  lal'[:;ets  ce;ï:I;ue  r:1n tiùre  s  ::;Œe!"lières.  Lors 
de  1 1utiliso,tion do  plo.:cines  C..U  dr3part,  l'influE:nce ost  L'ion  plus  crenele 
étant  èonnû  que  ·~ans  ce  ens il n'y a  :;::,cs  c
1 ~  stockace  interL1lic:ie.ire  entre le 
ë~GE:,Tossissa.go et les  trains finisseurs. 
Le  ta  bloau des  critères d 1 influcnco  à  ce  :t>Jsto  se prusente  CO:JI'le  suit 
Vitesse  Qr;.anti t6 :  Quo li  té·  Outillage  Globale 
., 
Inc1i  vic~uelle  {;,TanLle  x 
noyenr:i.e  x  x 
.. 
fnible  x 
:  ... 
nulle  x 
Collective 
initiGtive  oui  x  x  _  .... __ ... ______ 
non  x  x  x 
,.  .  .  ~ 
I;~~!~~~I:~!?-!~:  oui  x  x  x  x  x 
.....  .......  . . 
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b)  ~~!~~-~~~~~~~-~~2E~~!2~ 
Influence sur  ln  q_uantit8  g  Les  opinions  sur l'influence quentitative sont 
Ï,Jin-(~.Têtrë  Ümnimës-~--ï,our deux  !jrépos{s  olle est grgnc
1e,  pour  les trois 
autres nul] e.  Il ost bien évident  quo  le  2r.1c  lanineur ne  ])OUt  que  suivre la 
proc~uction du  preL1ior,  et cl&ns  ce  sens  9  est  1ncalx·1 ble  0e  l  1 oupnenter,  riais 
è_n.ns  J..n  r1osure  où il peut réduire les  temps  morts,  il u.  une  influence  ccr-
tnine sur le quanti té. 
!nfl::e::.c ~  ~u: !Q- Ci~IJ.~i !6- : Lc;s  orinions  qu8nt  à  l'  ira'luence  c~es  2El0S  loni-
n(~Urs  sur  ln  quo li  té  è.es  t:Jle:::1  sont  très pertagôos  ~  doux  ouvriers la trou-
vont  f7Dndo,  c"!ou.'::  Elu tres  f~ü  bles  ct le cinq_uibme  consic\:::re  qu  1 elle est nulle, 
En fait,  le  2me  lam.ineur  n'o.  pcs  c"L  t inf'lusnce  sur le  serra  ce  c 1 est-à-elire les 
dimensions.  Son rêlle  consiste  à  prûsünter correctement  ls,s  tôles aux  cylin-
è.res.  Plus  le 2me  lo.ninour  sera  rclpic:e  (lc.ns  ses mouvements 1  plus  le ler pour-
rn  lnr:riner  à  une  terrp6reture  Clevée;  c'est sous  cet angle  que  les  2mes  la-
minG·urs  consid8ront avoir une  influence qunli  ta  ti  ve. 
InfluencG  sur la vi  tesse et le r enderaent  en cénorel  :  D'une  fnçon contrgdic-
toirê  ëttr~s-p0u-cïafre,-l8s-2mes ïar1ineÜrs  toüt-on roconœiss2.nt  que  l(:ur 
r~rthr:1c.;  de  trûvnil leur ost  iLJ.~)os8  par le ler lcnineur  et  I}U 'ils n'ont nucu-
ne  possil1ili  t8  de  le fnire vsrier,  affirraont  néa.moins  ôtra en mesure d'  aug-
nunter ou  de  l~.iminuer le rendement  rx:r un offort  ou  un  frein~.ge  c~e  leur pr.rt. 
Initiative  g  P~s 1•lus  que  les lers lamineurs,  q,u 1ilssontd'ailleurs nppe- -,- ~--- '  ....  l0s  a  renplr.,cor  a  l'heu:;:u  du :repas,  les  2mos  lamineurs  ne  consiè.erent  re;ce-
voir de directives prl:cises  sur  le travail  ÈL- effectuer,  si co  n'ost en début 
de  pause«~ 
3.  C  c  .. nclusi  on 
La.  di  ve:rsi té  des  or,inj_ons  c!cs  2mes  lamineurs  c1.uant  à  leurs  possi  bi li  t8s 
d'influence ne rornet guère  de  tirer des  conclusions  précises.  P2r  contre~ 
il est intéressant  c1o  c'.-:·nstnter qu'ils  no  se:nblont  p2.s  llu  tout affectés par 
le caractère péni'ble  de  leurs  concli tions  de  tn:'-vail. 
E.  Aide-lmnineur et Sor:-cur  (~ ~~':. 
1.  Le  peste 
~e~c~i~t~o~ ~e_l~  fo~c!i~~ 
L 1 aide-lar1inour-serrour d c  vis  occupe  ces  postes rendant  tou  te la pause 
clo  travail.  Son rôle  de  serJ'8Ur  de  vis  consiste  à  ré~<l(;r  1 r es1Jnco  entre  les 
cylindres au t1'Jyen  l~ 'un systl;mo  do  serrage  à  nain;  son rôle  c1  1 aide-lamineur 
consiste  à aider le lor lamineur  trio  à  bion présenter los  larcets ou pla-
tines devant  les  cylim~res do  laminageo  De  plus,  nu nonent  vJulu, il action-
ne  le m8c2nisme  C:'extraction du  four  pour approvisionner le lor lamineur  en 
~latines chauft'0es. 
Après  avoir  serré les vis  à  choque  paSS3-[;0  des  r:latines, il pousse le bou-
ton de  commande  du  méc2nisme  extracteur nu nomont  de  la dernière Dasse,  puis 
déserre  les  cylindres.  Il est a lors prêt pour  un nouveau  cycle  de  travé\il. 
Lors  d'incidents  à  l'éjection, il intervient au moyen  d'une pince,  pour 
disposer les pièces  c1 'équerre sur  les  ch2Încs  do  telle sorte qu'elles se pré-
sentent bien entro  les guides  dos  laminoirs  ..  Il suit le travail elu  lamineur 
afin de  synchroniser  son travail avec  celui  de  son chef.  Le  serreur  de  vis - 80-
ost rérulièreoent  chart:·é  J!nr  le lor lo.:r.J.neur  èu grsissnee  des  cylindres. 
Lors  du  ch2nccment  ë:e  cylindres,  1 1nic1c-lar:1ineur-serrE-ur  de  vis prend  pc.rt 
aux  travoux sous la conduite du  brigadier. 
I~o~e~s  _  c~~  ~o~-r.1~n~c~t~o~ 
I'ar  c-estes  et verbalement  avec  le 1er lc.nineur. 
~q~i~e~e~t_u!i~i~é-
Une  C0l':L1Cn(e  élE?ctrique  à  boutvn-I:oussoir,  une  rince'  blocs  de  gTo.issea 
~u!o!i!ù_s~r_l~ Ee!s2n~e~ 
Néant. 
Circonstances  d'E::xCcution ct  cJnc
1.i  tions  c~e  tr~.vril 
a)  ~~~~!:_!~9:~~l~~.-~::;~~::~1~~ 
L'aide-lEn:lint.:mr-serreur  de  vis est  (~üllout  et se c16plc::ce  penc:,3nt  toute ln 
c1ur6e  du  tra  Vélil  dans  une  ambionco  assuz  po ni  ble  et  bru;ynnt(.;,  sur un  sol 
stn1le et  r~~isonnablencnt 8t_;cl. 
P·Jur  cor:'Dcnc:cr  la  n0co.nisLJe  é~ t exécution elu  four,  1 1 ouvrier  eloi t  se  dépla-
cer vers  le lJUpi tre de  conrl[:ndo  du  1er l2mineur.  Il eloi t  :c1nnier  nu  bout 
d'une pince,  c~es  pi~..:cos  chauffoes  8"  teoJK~rature 81evue  (environ 1.000° et 
plus).  La  chnl,:;ur  de  re.yor:ner;,~?nt  est intonsive,  surtr)ut  en  ut0.  Il se  trouve 
placé  à  l r un  clos  enc1roi  ·cs  los ;;lus  cho.uc~s  c~u train,  entre  c~eux  car:, es  de  la-
r:linuir.  Las  conc~i ti  ons  de  travail sont  c~onc  ptGni  ~Jles. 
Effort  donnn(1é  :  rufc,'Ulièrement  plus  de  35  K
0 
o 
b)  ~~~~~-~~~!~~~..:~~,2~~~~~ 
Bien qu til cunsic  (~re  (:;_ue  ses  c::n:.èi ti  ons  s·Jnt  r;8ni  bles,  le seul ouvrier 
interrogES  les  sur)porte  nr:c.r.;~oins  cc r  il est  hl~ bi  tuü  à  la  chaleur.~.· Il fcd  t  · 
romrquer  que  son  _.~crawo.il  s"t;Lr  le~ CJneic::ns  trains ék:i  t  de  loin plus  pénible. 
Lu  monent  où il D iappl\)O.h0  elu  four pour  en  extr<lire  les  lnrgetre  dont  lJ e:xpul-
sion nécnnique  n·~a· ptis  otC.  corrocturront réalisée, il se  trouve  dans  une  zone 
de  chcleur intense. 
2.  L'influence 
a)  ~~!~~-~~~~!~~~-~~~~~~~~~ 
L 'nidG-lnmineur  en tnnt  que tel n'c..  d' influt::ncc  ni  sur ln  qualité  du pro-
clui t  ni sur le rythD.e  de  trc.vail.  Il peut uniq_ueTIGnt,  ::]Dr  des  interventic;ns 
rapides,  c~iminuor le tenps  nort entre  deux  périodes  ~~c  laninngo. 
En  tant que  serr·eur  clc  vis, il exel'ce une  influence  sur  la qualité  clc  la 
~roduction. Il peut  ûtro  cause  d 1un bris do  cylindre  • - 81-
Le  tableau d es  critères d 1 influence  à  ce  poste  se présente  co:-n:r1e  suit 
Vitesse  Quantité· Qualité· Outillaeo,  Globale: 
Individuolle  grande 
moyenne  x 
faible  x  x  x 
nulle  x 
Collective 
initiative  oui 
.....  ; .... 
non  x  x  x  x  x 
• :participante · oui  x  x  x  x  x  ------------ ' 
non 
Influence sur  la  ~mntité :  L'ouvrier interrogé  ne  croit pas avoir d'influ-
ëiiëe-sÜr-la quantité-:-toutefois, par lo rapidité  de  son intervention en 
tant qu 1 aide-larüneur, il peut abréger les  temps  morts  entre  deux  laminages. 
Influence  sur la qualité  :  Le  serreur do  vis  croit avoir une  grande influ-
ënëe-sur  -b qualité des  bobines  et tout particulièrement sur les  l~inQnsions. 
Influence  sur lo vi  tesse et le rendenent  en conéral  ~  Leur vi  tessa  de  trr\-
vail-d~pënèiant-étroi  teillent-dë  ëeilë du -lër  -lâminëur'  elle ne  peut  - c~i t-il -
@tre  modifi8e.  Son  influence  sur  lo rennement  coïncide avec  son influence 
sur la quantité  en tant qu1aide-lnmineur. 
Initiative  g  Tant au pos-te  dr aide-lamineur qu r  .3.  celui  de  s erTeur (1 e  vis, 
Ï'ouvrier reste sous  les  ordres  du  ler lQnüneur.  Il n'a üonc  - et il le con-
firme  - aucune  initiative dans  son travail. 
3.  Conclusion 
Le  seul ouvrier interrogé en tant  que  serreur de  vis  et aidc-lar:üneur 
évalue  exactement  ses possibilités d'influence sur la quantité, nais  sures-
time  largement  celles qu 1il aurait sur la qualité. F.  Er1pileur 
1.  Le  poste 
~o~c~iEt~o~ ~e_l~  fo~c~i2n_ 
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Le  r6le  cle  1 1 c~mpileur consiste  à  c1isposer  IJetr  lots  les  pla tines  sortant 
de  1' éjecteur du  trd n  trio. Sur le  chemin  ,_::o  roulement  si  tué  directement  à 
la sortie de  l'éjecteur,  1' e:npileur  pla  ce  que tre traverses rour recevoir les 
platines. Dans  le but de  faciliter 1 'Orllpilnge,  il dresse une  butée  contre la-
quelle les platines viennent  se  tasser. Il nli{:'ne  continuellement les pièces 
éjectées,  au moyen  d'une pince.  Lorsque  le chargement  est suffisant, il dé-
place le tas  on nanoeuvrant le cheuin do  rouleuent.  Ensuite il fait appel au 
pont transporteur par gestes  ou  ver1:~alencnt. A  1 1arriv8e  cle  ce dernier,  il 
fait fonction  (:~'accrocheur.  Sur  l2 tele  cle  couverture finale  d'un lot - re-
tirée au préalable  elu  tas  à  l'aide d'une pince -, il marque  toutes  les  don-
noes  nécessaires pour  1 1 identifier et renseigner le numéro  de  CŒill:lancle.  Il 
trouve  ces  renseignements  sur le r1orccau  c1e  tôle que  1' enfourneur a  transmis 
au  1er lar.:li ne ur. 
En  cas  de  rer.1placement  de  cylindres il participe aux  trnvcux  sous  la con-
duite  du  le.r  lamineur. 
~o;ro!:s_d~  ~o:rrr~n~c~t~o!: 
Par gestes  et vorbnleD.ent  avec  les 1er et  2ne  lcmineurs ainsi qu 1nvec  le 
pontier.  Par écrit sur  ln  tôle de  couvorture. 
~q~iEe~e~t_u!i~i~é-
Chemin  de  roulement  encastré  dans  le sol, pinces,  butée,  morcenu de fer  U 
servant  de  traverse. 
~u~o~i!ü_s~r_l~ EeEs~n~e~ 
Néant. 
Circonstances d'exécution et conditions de  travail 
a)  ~~!~!:-~~~~~~~~~-!~~e~~s~~ 
Les  conditions  de  travail de  l'empileur sont n8nibles. 
Il est debout  pendant  toute  la  durée  de  la pause  cle  traveil;  il évolue  sur 
un plnncher stable cons ti  tué  de  tôles fortes;  il su  bit le rryo:n.nc:r-tcjnt  des 
pla  tines  ton:tinées,  spûcialement lorsqu'il les Tianie  au  bout  c
1
-:-.;  s~ pince.  Par 
temps  chaud,  cotte chaleur devient intense.  L'atr.1osph8re  dDns  laquc:l1e il 
cx8cuto  ses fonctions  est très  bruyante;  son rythôe  de  travail est à  peu près 
libre, 
b)  ~~~~~-!:~~~~~-~~~E~~~~ 
Bien q_ue  l'enquête  technique  conclue  à  des  conditions  de  travail pénibles, 
un des  deux  ouvriers  interr.Jg·és  les  tr.:)uvc  "mtJyennes".  Travaillant depuis 
38  ans  dans  un  laminoir il a  sans  doute  ncquis  une  certaine  immunité  à  la 
chaleur.  En  outre, il est vraisemblable  que  comparant  son poste avec d'autres, 
il a  tendance  à  préférer le sien.  L'autre ouvrier  les qualifie de  pénibles, 
particulièrement  lorsque le 1er lamineur auononte  la vitesse de  travail. - 83  -
2.  L'influence 
a)  ~~!~~-!~~~~!~~~-~~~e~~~~ 
L'empileur a  une  très faible influence sur  la qualité des  produits du  la-
minoir trio,  En  ce  qui  c:_:;ncerne  la qunnti  té,  son rôle se  limite à suivre la 
production.  Il ne  peut réduire le tenps  de  fabrication.  Néarrrnoins  une  ins-
cription erronée sur une  tôle de  couverture peut  etrG  la  cause  de  pertes  de 
tenps  et de  matières.  Un a ccrochace  défectueux peut  causer la.  chute  des  pla-
tines lors de  leur transport.  Une  perte  èe  ~tière et des  èét~ts à  l'instal-
lation, voire mgr1e  des accidents  ce  personnes, peuvent  en ré  sul  ter, 
Le  tableau ~es critères d'influence  à  ce  poste  sc présente  conme  suit 
.. 1  Vt.~.~.f??..e. J  Q~~n:Çi  t~ J..  QUr:}j.i.t~  ..  ]_.  Ot1.t:Ll.l4g~  ... i...G.lo P~le; 
! Individuelle :  ~~nd~ .. •...  .  ...... )  ..... ·····  ... ·····  '  . .  ................. . 
:moyenne 
....... 
·faible  x 
......... ·········j······  .. 
nulle  x  x  x  x 
......................... 
: Coll(}ctive 
·:·-···  '•········-
' initiative  : oui 
: ------------
; non  x  x  x  x  x 
~  participante  ~  oui  x  x  x  x  x 
: --------------
; non 
Influence sur la quantité  :  Le  rôle des  empileurs  consiste  à attendre les 
p~tinës-qui-lëur sont-envoyées  du  Trio et qu'ils enpilent ensuite.  Ils ne 
peuvent  ni accélérer ni ralentir le rytlnne  de  production du  Trio;  aussi  consi-
dèrent-ils n'avoir aucune  influence sur  le.  quantité. 
Influence sur ln qua li  té  :  N  r  intervenant qu r  après  le premier dégrossissage, 
ï•ün-dës-eDpilëurs-në se-reconnait aucune  influence sur ln  Qualité  des  pla-
tines.  L'autre n 1a  pas  à'opinion. 
Influence sur la vitess<?  et le  rendement  en c8n0ral  La  vitesse  de  travail 
de -1  Taopileur ëst,-disent-ils,-impos~e-par  -lë Ïer Ïamineur.  Un  effort de  leur 
part ne  peut augmenter le rendement.  Par contre les avis  concernant les con-
séquences  d'un freinage  à  leur poste  sont pnrtagés  :  selon l'un (1 1eux  leren-
dement  diminuerait,  selon l'autre il ne  serait pas modifié. 
Initiative  :  L'un des  empileurs déclare qu'en général le caractère essentiel-
!ement-routinier de  s:Jn  travail lui permet  de  l'orgnniser lui-nSmc:  ce  n'est 
que  dans  des  cas particuliers que  le contremartre lui donne  C:es  orè.res  pré-
cis.  Le  deuxième  ouvrier considère  également avoir une  certaine initiative 
dans  1rorg2nisntion de  son travail. - 84  -
3.  Conclusion 
Les  enpileurs  qui  n' ·Jnt aucune  influence  sur ln  prod11ction,  reconnaissent 
ce fait sans difficult0. 
IIo  Groupes  Duo 
G.  Enfournour 
1.  IJo  poste 
~e~cEiEt~o~ ~e_l~  fo~c~isn_ 
Le  rele  t~e  1 r enfournour  consiste  à  disposer sur ln  table d' enfourne::1ent 
les tas  de  plo tines  à  c~ép:rossir ou  les  "paquets"  (teles doublées)  à  finir. 
Les  fours  finisseurs  se  composent  de  è'" eux  ;e~roupes  de  longerons  mobile:s, 
1 'uns ervnnt  normalement rcur le chauffage des  pièces  ?t.  déerossir,  1 'autre 
pour le finissaee.  Deux  enfourneurs  sont  pr~vus à  chacune  des  chntnes. 
1 'enfourneur est responsable du  che.rgement  des  platines par paquets  - gé-
néralement quatre  ou  cinq platines par paquets,  selon les nécessitûs  de  la 
commande  - et doit :prendre  soin df::  plccer les platines plus petites entre 
c~eux pla  tines plus crnndes.  Il doit placer  correcteBent les paquets  sur la 
table dr enfournement pJur  6vi ter un  chnuffc.{!,e  irré[;ulier ou  des  obstructions 
à  1 'intôrieur du four. 
Au  moment  d'entamer un nouveau lot, il note sur un bout  de  t6le le numé-
ro  de  commnnéle,  le  nurJ/.;r.-;>  c~ 'ordre, le poste,  le  ~K>ids,  lo nœJÜro  r;_  e  coulée, 
les  dimensions  fiœles  ~ obtenir Gt  1['  qun.li té  c~e  1 'ncier,  renseit-,nements 
qu'il trouve sur la tôle de  C·Juvorturo  (:.u  lot.  Ces  indications  sont  transmi-
ses au 1er l2mineur  duo. 
1'  enf.Jurneur  des  paquets  dostin8s au finissage  ne  reprend plus  cos inèi-
cations mais  indique ln fin de  la couman6e  par un morceau  è.e  t6lo replié  en 
U qu 1il dispose  sur le paquet,  corillle  moyen  ll.'irûor:r.k"ltion pour le lamineur. 
Les  deux  trains finisseurs  clisrosent  c: 'un convoyeur  à  chatnes  qui  permet 
de  renvoyer les paquets vers les fours,  n  1: rès  c~é,r-r,-ror-=1issnce,  lorsque  les 
nécessités  du  travail inposent aux  doux  Duos  d'~tre desservis par unü  m~rne 
plieuse. 1'  enfourne  ur du  Duo  I,  responsc. ble elu  réenfourner:1ent  cl es pnqur::ts  à 
finir, actionne  à  1 'arrivée d'un paquet 1 'aiguille  ge  p~)ur la  c~istri  but  ion 
vers l'un ou l'autre four.  Dès  l'nrrivée des  paqu0ts  sur  ln  table  c~'enfourne­
nent,  les erüourneurs  les  (}li  dent ou noyen d'une pince afin qu t ils présentent 
correctement  c~.evnnt le four. 
Au  ens  où les  c~Gux Duos  dis~1osont ch"Jcun  d 1une plieuse,  le Duo  I  est dos-
servi par pont roulant qui  8vncue  les piles de  raquets  à  finir, le Duo  II 
continue  h sc sürvir du  convoyeur. 
Pendant  que  1 t enfourneur attaché au  c~ égrossissnge se renè_  au nac,nsin pour 
repérer  les lots  à  laminür,  les ac  cr·)  che au pont qu'il n  apre  lé et les fait 
transporter  ~l  son poste  de  travB il, son co0quipior  enfourne  à  ln  fois  pour 
le décrossissage et le finissagE·.  Il faut  remarquer  que  c~c.ns  certa.inüs  équi-
pes les ouvriers  changent  de  poste pendant la pau8e. 
Lors  du remplacement  des  cylindres,  l'enfourneur participe aux  trevoux 
sous  ln  conc~ui  te d'un brigndier4 - 85  -
~o;rL~s  _  d~  ~OJEri~n!c~  t~o:; 
Par gostos  ct verba.lcment  avec  les lt:r.1incurs 9  ainsi qu 1 avec  lo pontier 
et les autres  enfourncurs. 
Par écrit sur un bout de  t6le, et au  ffi'')ycn  cl 'un rwrccau de  tôle replié 
en U avec  le lamineur. 
~q~iEe~o~t_u~i!i~é-
Chem.in  (~e  roule:mont,  co111JT1ande  électrique,  pinces,  bouts c.1  e  t6le. 
~u!o:i!8_s~r_l~ Eo:s2~e! 
Néant. 
Circonstances d'ex8cution et conditions  de  travail 
n)  ~~!~~-!~~~!~~~-~~~~~~~~~ 
L'enfourneur est debout  penèant  toute ln  période de  travail.  Il~olue sur 
un plancfuûr  bien stable.  Ltenfourneur-pletines est oblicé  de  faire des  ef-
forts  musculaires assez  considérables  qui atteignent  rô&~lièroment 50  K
0  et 
plus. 
L'enfourneur-paquots subit  ~'autre part la chaleur do  rnyonnenent  des 
articles enfournés.  Les  enfourneurs  ex0cutent le travail à  quelque  Jeux mè-
tres de  l'entrée des  fours  q1u  sont automatiquement  ouverts et fernés  par 
les appels  du lamineur.  Le  ryth.-no  de  travc.1il  est liü à  celui a d·Jpté  par le 
1er lamineur. 
Los  cnfourneurs travaillent dnns  (los  conc
1i tions pénibles. 
b)  ~~!~~-!:~~~~~-~~~~~~~2~ 
Les  cnfourneurs qualifient lour·s  concl.i ti  ons  è.e  travnil soit ùe  pC ni  bles, 
soit è.e"noyennesrt.  Pendo.nt  toute le  r.:urûo  ù. e  la  pause~ ils trnvnillent debout 
ou  courbùs  à  proximité de  ln  c~eule c1es  fours  dont ils subissent le rayonne-
ment.  La  pl8te-forme  sur laquelle ils évoluent  est  C0J:.Ien:::~ant  consirlérée,  par 
rapport  au.."<:  autres  lieux dû  trr:vnil du  laminoir,  comme  étant bion aérée.  Le 
degré  de  pénibilité  au~mente lorsque  l'ouvrier doit enfourner dos  ~aquets à 
finir et qu'à la chaleur des  fours  s 'o.jouto  celle  c:u  môtal.  Les  enfourneurs 
travaillGnt par  bTOUpe  c1e  deux,  1 'un complGtant  lü travail  ~o 1 'autre.  Pour 
éviter la :nonotonie  c1e  travail, ils chancont de  p1.'".1.ce  toutes les  c~em.i  -heu-
res.  Le  travail consiste  à assembler des  teles en paquets  et  à  les tirer sur 
los  chaînes.  Lorsque  la pile des  tôles froides  à  enfourner dininue,  l'un des 
ouvriE::rs  doit se rendre  à  l'aprrovisionnemcnt sur le:  parc  à  lin[;'ots,  tandis 
que  le soconù,resté seul,assure un travail d'enfournement  double,  ce  qui 
peut accroître le  cc.ra ctèrE:)  pôni  ble  cJos  efforts  q_u 1 il doit fournir. 
2.  L'influence 
a)  ~~!2!:_!~~~~~;r~~-~~~~~~S-~~ 
Les  onfournours  ont  une  fnible  influence  sur la qualité  des  produits finis. 
Elle se limite  à  1' introduction  c~es  ma tiÈ:re:s  rrmaières requis  os  (choix dans 
magasin).  Tou tofois ils peuvent  oxercer une  i:r.fluence  négn ti  ve  sur la quanti-
té  en ne  suivant pas  le  rythme.  Une  mauvaise  disposition des  rnntièrss  vnfour-
nées peut  6tre cause  d1une  obstruction dans  le four,  entraîn~nt un arrôt de 
celui-ci avec  toutes les conséquences  habituelles  :  portes  de  rrctiûres  et de 
tenps. - 86  -
Le  tableau è. es critères d'influence  à  ce  poste s o présente  cornr.1e  suit 
:vitesse  :Qunntité:Quclité  :outillage  Globale 
Individuelle  grande 
moyenne~  x 
faible  x  x 
.............. 
nulle  x  x 
........................ ·············  ............... ,  ..............  . 
Collective 
non  x  x  x  x  x 
x  x  x  x  x 
:non 
Influence sur ln  qu~ntit8 :  Pour  neuf ouvriers,  l'influence quantitative 
des  ënfoÜrneÜrs  ëst nuilë,  pour  lc:S  cleux  autres elle est faible.  Ces  c~iffé­
rencos d'appréciation ne  correspondent pas  h  des  divergences  fondamentales: 
tous  reconnaissent qu'ils doivent  suivre le rythme  de  travail imposé  par le 
1er lar.1ineur,  cc qui  lim.i te pros0 ue  totalcr.1ent  leurs possibilités d' influ-
ence.  Co:;enrlant,  certains  conçoivent avoir c€.rtainos  possi  bi li  tés d 'influ-
ence  négative.  Cbnque  fois  qu'un paquet ost tiré à  la sortie du  four,  l'en-
fourneur  en dispose un nouveau  sur  les [:Uides  dt entrée.  Il c'.oi t  disposer 
ces paquets  de  mnni~re telle que  chaqua  appel  du  lamineur fasse  to~ber un 
paquet  et un seul. 
Si l'enfourneur laisse des vides  dnns  son four,  il raccourcit le temps  de 
chauffe de  l'ensemble  des  paquets.  C0ux-ci  peuvent  être trop  froids  et par 
là n~mE.  provoquer un bris è.e  cylindres. 
Influence sur la qualité  :  Dix  ouvriers sur onze  déclarent n'avoir aucune 
inflÜencë sur Ïa-qÜnÏité:  Celui qui fait exception  justif~e son opinion par 
le fait que  la rnnière  c:e  disposer les  tôles  sur les  cha:tnes  transporteuses 
du  four a  uno  importance  sur l'homogénéité de  ln  chauffe ct par là sur les 
r8sultnts  de  lamin..'1.ge. 
Il semble  dos  lors que  c'Gst en nccomplissant wnl  sc  fonction que  l'en-
fourneur peut  entraîner nes répercussions, onis qu'il ne  pout rien faire 
pour améliorer la qualité. 
Influence sur la vitesse et le rendement  en générnl  :  Les  onze  ouvriers 
ëroient poÜvoir  affirr.1ër-qÜ 'Ün -effort de -lëur ;  ."  ... nT est pns  suscop ti  ble 
d'augmenter le rendement.  Ils ne  peuvent  mettr~ sur les  cha1nes  plus  èe pa-
quets que  le lamineur  n 1 en réclane;  ils  t~oi  vent  s'efforcer de  suivre le ry-
thtne  dG  travail du  lamineur,  ce  qui  est p2rticulièrement r.1alaisé  lorsqu  lf
1un 
des  enfourneurs quitte la  plate-fol.'tne pour aller à  l'approvisionneracnt. - 87  -
Pour  quatre ouvriers sur  onze  un frc,innge  c1e  leur p2rt peut  c1ininuer  le 
rendemcntg  il suffit pour  cela  do  laisser des  vides  ènns  le four,  Les  sept 
autres ouvriers  nient cette possibilité de  freinage  qui,  à  leur dire 1  serait 
irunocliatcment  repérée  ot  passible  c~e  sanctions  graves. 
La vi  tosse  de  travail leur est ir:1posée  par  le lor la:rnineur:  ils n'ont 
aucune  possi  bi li  té  c:e  la faire varier. 
Initiative  :  Le  travail est aussi routinier que  monotone •  .~·u  <~é1ut de  chaque 
pausë Ïu-contremaître  donne  c~cs  crdres relatifs aux  qualités  travaillées  à 
partir desquelles  los  ouvriers  se débrouillent.  l.~.ussi  six enfourneurs  consi-
dèrent-ils qu'ils  ont  1 1 initiative da.ns  1'  orp-:lnisa  ti·Jn de  leur trnvail,  tan-
dis  q_ue  les  cinq au  tres déclarent qu'ils reçoivent  c~os  orc2res  précis.  Les 
opinions  no  sont pns  contradictoiros, nais l'interrrétation des  ouvriers 
quant  au  c~ egré  de  liberté  c3ans  le travc::il suit  <~es  voies  c1iff6rentes. 
3 •.  conclusion 
Lüs  enfourneurs  ne s'accordent  en général aucune  influence,  ni  sur la 
quanti  té ni sur la quali  tü  (1e  ~Jroduction :  por rnprJOrt  aux  ré  sul  tn  ts  de 
1 1 am lyse technique ils sous-estiment  léc;èrenent la prenière. 
H.  et I.  Premiers  et  Douxiènes  lnnineurs (1) 
1.  Les  ~1oste.Ji 
a) Duo  I 
Eo~c~iEt~o~ ~o_l~ !o~c!i~n 
Le  ler lamineur est r  es1)onsnble  de·  la narche  des  installations èirecto-
nfmt  liées au larn.inoir  (c'est-à-dire  :  four,  cage  de  laminoir ct Boyons  c~e 
transport),  même  pendant  la périoèe de  repos. 
Il fait fonction cle  chnuffeur  en c e  sens  qu til règle  lui-m6r.1G  la tulpÜ-
rnture  clos  c~eu.x partie  c1uf our  .  .;n  fonction  c~e  la qualité d'acier trnitu.  Le 
nélange gaz-air est fait par le persormol  de  maîtrise.  Les  c 1eux rarties  c1u 
four  sont  contrôlées par des  appcreils  inc1ivir1uels  :  un n:;;:rereil  c~a  TJesure 
elu  m8lange  braz-nir,  une  varu1e  ùe  ré{:;;l<"ge  pour  ln ccmbustion,  un thernogra-
phe  et un thermostat  de  r~glage c1e  t üwpérature.  Un  enregistreur ruur la  c.Jn-
sor::lLlc'l.. ti  on totale du gaz  dans  le  four  complète le  tableau clos  instrunents  de 
contrôlü. 
Le  laninour  commando  l'aprel des matières  à  c18t;rossir  ou  à finir au moyen 
de  boutons-poussoirs.  Lutonntique:ment  le fours 'ouvre,  un paquet sort ot est 
euidé  sur un plan incliné nuni  c~ c  roulottes le  con<~uisant sur la  chaine 
avant  Duo, 
Le  chevalet avant  est  potu~vu  de  guides  latérnu.x et d'un taquet  cl 1aTrêt au m.Jy-
en  desquels  le  laminc:ur  dispose  c8rrectencnt lü mat0riau  à  laminer  deva.nt  les 
cylinc~res et engn[,e  le paquet.  Les  (:;uidcs  sont  actionnés pnr le  larüneur lui-
mêne,  tandis  que  le tequet est  coTiman(~G  électriquement. 
Le  chevalet arrière est nuni  de  cha1nes  trancporteuses  et dG  GUir~es  •  .tlu 
n.oyen  c1 'un systène interrupteur-inverseur autonatique,  les  chaînos  s:Jnt in-
versées et les  chevalets  eva nt  et a rriè::re mont1Ss  ou descennus.  UnEJ  cor'ŒX!.n~.e 
oloctri ue  court-circui  te cGt aE1x1reil pour 1'  év2cu~tion f2.~s  t~.!.(~-----
1  Les  lcrs et 2mes  lamineurs  duos  se  relaient au  m@me  poste et J'(jlnl)lissont 
donc  les  m~mes fonctions  à  quelques  nuances  près.  Dans  ces  conditions il nous 
a  paru  justifié de  les réunir dans  une présentation commune. - 88  -
L'équipe  de  laminage  à ce poste  est  conposée  dt un preFlier  et d'un second 
lamineur qui  effectuent lo L1Ômo  travnil.  Fendant  lP  p[rioé\e  clo  re:t;os  le la-
mineur  surveille le groiseago  de  le.  cr,ge,  et veille :régulib:cer1ent  à  étein-
dre~ nu  r:1oyen  d'un jet d'cau,  l'inflar~Elation du  produit  de  {~Taissage.  EvE-n-
tuellement il redresse  ér.,alGwent  un pnquot  :_:~u  noyen  (l'une pince  - fonction 
de  l 1aido-la:1ineur.  Le  ler lnnineuT profite  6~:;alerJent  de  son toriJps  de  repos 
1~our inscrire au  tableau noir  1 'h2uro  èu dobut  et de fin  t~ 'une  corrunnde  ainsi 
que  toutes les indications  nücossaires :pour  ider1tifier celle-ci. 
Pour  contréHc::r  son travail,  le  lcJninour  ne se bnse  p<.1S  sur l'  ôr;aisseur 
obtenue mnis  sur la lon&,'Ueur  qui  peut varier entre  deux  limites  qu 1il tTaco 
à  la craie sur les guides.  Un  o.rrùt  à  l'avant-dernière passe lui peritlet 
d'estimer le serrage suppléaontairo nocessaire  • 
.L'...u  :Jomont  où il coLnence  une nJuvelle  co:-:-u~mnde, il se fait rer.1ettre par 
1 'enfourneur  tous  les renseicnorlents  nécossn.ircs  -;!OUr  l'  idontifier.  Cette 
inforrJ.c.'1 tion est remise  sur un bout de t  6le.  Elle restE:ra  a:1  poste  C:u  lami-
neur  jusqu  1 à  la fin du travail. 
Le  lanineur participe  écalerJ.ent au r enplacenent dos  cylincres  sous  la 
conclui te du brigadier. 
Le  chauffaGe  et le r efroidissemont des  cylindres  sont rocles par le ler 
lamineur. 
N.B.  Les  opére.tions  r:1entionnées  cor:-:ne  étnnt efft::ctuées  lJar  le ler le,mineur 
sont celles l)OUr  lesqlll::llus il est seul responsable.  l1es  au  tres op0rn ti  ons 
sont identiques pour le  lE:r  0t le 2me  laDineur. 
~c~e~s  _d~  ~o:un;;~c~  t~  0!2-
Par gestes  et vorbnlenont avoc  les  aic~es.  Par écrit avec  1 1 onfourneur 
et l'empileur. 
~q~iEe~o~t_u!i!i~é 
Cage  de  lar:1inago  duo,  \_:lversos  col-:'mndes  ~lectriques, pince,  bloc  do 
graissage et  l2nce  c1 'arrosn[)"G,  etc  ••• 
~u!o~i!é_s~r_l~ Ee~s~~~e~ 
Le  1er lanineur  D.  sous ses  ordres  le  2me  lGI:1ineur,  le s erreur ,:'_  e  vis  ot 
les enfourneurs.  Lors  du  lamin'l&~·e  cle  tôlo2  larges,  un airlo-lGnineur  c:épond 
8gnlencnt  de  lui. 
Circonstances  d'exécution et c'Jnèi tions  cle  travail 
Le  lalJincur est c1  obr_;ut  pendant  tout  lo temps  c~e  travail, ils  o  cl(;plD.ce 
pendant  le  temps  r::  e  repos.  Il s  ~ trouve  contœ~1L1ent  sourrd.s  ~~  la chaleur ray-
onnnnto  c1cs  teles  laminé  os.  D'au  tx·o  part, il a  d arrière lui un s ccorr:  train 
de  lm~in'lge qui  lui aussi rr  or::ui t  C()  la  cb:.ùour  2-t  rond  1 1 atm<)Sph8ro  très 
Ch.'!.Ude  en t  GLifS  nOrJ:l!ll,  ot·Juffante certains  jours  d 1 utô • 
Il eloi t  se  rot\~mrncr è.e  180° pJur  su1·veillor ln sortie  c1eD  four.s.Les  dif-
férents  boutons  et leviel'S è:  c  coFlHnnde  sont plncüs  à  bonne  hauteur sur un 
pupi  tTe  à  c"!.istf:nlce  appr,)priée.  Penc:ant  le  travr1.il il est  c:)ntinuollorJent ap-
pelé  h  exercer une  gr2ncle  f~Jrce nuscnlaire sur les  r;uirles  pour  plo.cc:r  cor-
rectement  les piùces.  Conr:1o  il c] oit tenir sa  nnin gr1uche  sur une roicnûe  Je2 
guic=1_es  :;_:Jour  ~tre pr&t  à  intervenir, il subit un  c}-lOC  dans  tout  lf_  corps  à 
chaque :ŒJ.o:ntée  du chevalet;  L  chaque  descente le choc  ost  encore:  plus Dar·qué 
car il Gffo ctue alors  une pression pour cuic:er  los  tôle:s.  Il riss_ue  des  1nû:-
lures aux  r~c.ins  pendto.nt  le  plncc~ent è.es  blocs  de  graissage.  I.Jes  efforts 
phys iq_uos  dc:ŒJ.andés  sont  de  l tordre  c1 e  50  K
0  et plus. 
Ces  c':)ndi ti()ns  <le  trav2il sont Gonc  pénibles. - 89  -
b)  Duo  II 
Descrintion de  la fonction  - ~  ~ - - - - ~  ~  ~ -
Les  fonctions  de  1er et 2ne  lnmneurs nu  Duo  II sont à  peu près identi-
ques  à  celles du  Duo  I. T0ntcfois il fn.ut r or:,1o..rquer  que  les f_;uides  latéraux 
du  chevalet nvant  y  sont  co:!lmnndés  électriquoment rar le larri.neur et que la 
fonction indépenclante  cl.o  serre  ur  c~ e vis y  est supprimée,  1 r  8ct:u~tement  entre 
los cylindres  étnnt  ré~_;lé  directer.wnt par lo  l~uinour grfice  È'.  un levier se 
trouvant  sur  son pupitre. 
~o~e~  _d~  oor~t.!,c~t!o!! 
Par gestes et verbal  cne nt nvec  ses aides.  Far écrit avec  1 'enfourneur et 
l'empileur. 
~q~iEe~e~t_u!i!i~é-
Cage  de  laminoir duo,  diverses  commandes  électriques, pince,  bloc  de 
eraissage,  lance d'arrosaee, etc  ••• 
~u!o!i~8_s~r_l~ Ee!s2n~e! 
Le  1er lamineur a  sous  sos  ordres  le 2me  lnnineur et 1 1onfourncur. 
Circonstances d'exécution 
Le  lamineur est assis  pen~nnt la p~rio~e èo  tra\~il.  Pendant le temps de 
repos il se déplace, Il est placé  à  proximité  c}u  chev['.let avant Duo,  et pa- • 
rallèlt::ment  ù,  celui-ci,  ~  o  ce fni  t  il subit le  chaleur do  rayonnement  lors-
que  les t6les  se  trouvent avnnt  Du:J.  Ln  Iœoximi  t8  d'une porte améliore  la 
temp8rature ambiante.  Par  tc~ps  chaud la chaleur  rayonr~nte est très inten-
se.  Pour  observer  lcc
1.cifourne~ent,  le 1er lominour doit  se retourner de 
180°.  Les  commandes  sont pkcées  à  bonne hauteur et sont facilement ncccs-
si  bles.  Pour  le place1t1ent :.  des  blocs de serra  ge,  uLe  ~x·ar.de  J. xudtnce est 
requise pour éviter è.cs  brtllures aux nains.  Plus favorisé  que  ses  cnmnra~1es 
du Duo  I, il jouit de  conèi  tions  de  travail moye~. 
e) Duo  I  et Duo  II 
~o~d~  t~o~s  _  d~  !r~~i!,  _  s~l~n  _1  ~  C~u~e  _è.  ~  o~i~isn  _ 
Les  coru~itions  de  travnil èes lers lamineurs  s~nt ponibles, particulière-
ment  en ce qui  concerne  los  lamineurs  du  Duo  I. En  effet,  n:Jns  avons  vu,  au 
cours  de  la d escri:ption rle  1' entreprise, que  les trois  lD.minoirs  sont paral-
lèles.  Le  :Duo  I  étant si  tué au milieu do  la  chaleur c1  égacue par  lG  laminoir 
s 1aué;nento  de  celle des e.utres.  Une  porte  pr~~tiquée dans  le rnur  du  hall ap-
porte nu Duo  II,  en hiver tout au moins,  une certaine fral:cheur.  Lssis  ou 
c~ebout, de profil,  h  c~té  c~es  chassis  tr::tnsportc;urs  amenn.nt  les paquets  du 
four,  les lamineurs  sont  S'JUJ1is  durant. toute la durée  du travail  à  une  cha-
leur de  rayonneTient  intense  qui  rougit et confle  le  c6té  gauche  du  viseG'e, 
tandis  que~  leur oeil est ::::rJémincnt  et i:nj  Ge té  è.c;  .sanc.  Les  la.r.ùncurs  comme 
les autres ouvriers d'ailleurs,  travaillent  dans  une atmosphère viciGe par 
la poussière et l;:t  furnGe  de  graisse des  laminoirs.  En été, 1 'humicli  té de 
1 'air rend la respiration pnrticulièroment pùnible,  1 'hiver ces  conditions 
de  travail s'améliorent  quolc~ue peu;  la  chaleur est moins  crande,  1 'air ost 
plus  sec. 
L'opinion des lamineurs  ne  coïncide pas  toujours  o.vec  les constatations 
c::e  1'  onqu~te technique.  Au  Th1o  I  :  un ouvrier trouve  les  conditions  p&ni-
blos, un autre  les  trouve  11I!loyonnestt,  le troisième confortables  •  .L:.u  Duo  II, 
deux  ouvriers les  trouvent pénibles, deux autres  "moyennes"  et le eernicr 
confortables.  Pour certains les  conditions  f1e  trov:::il sur les anciens trains - 90  -
étaient  de  loin plus  dures.  Avançons,  à  titre d'  h;ypoth~--se,  que  les  lamineurs 
étc:.!lt- les  seuls  à  exücuter un trnvail mécnnisé,  la comrnraison av0c  les 
r:fforts  physi0uos  déployés  dans  c1 es  circonstances  cl..e  temr~  éru  ture ct c1 e  fumée 
.l. 
assez  semblables par  les autres ouvriers  - enfourneurs,  plieurs,  ser:reurs 
(e vis  - les inclinent à  penser q_u' ils sont favorisés  à cet égard.  Interro-
g0s  sur leurs conditions  c:e  travail, ils les décri  vent  abon.larrnJ.ent  sans  ce-
pendant  les  comparer à  celles q_ui  règnent sur les autres  laminoirs.  Cc  n'est 
qu'au moment  où  on les interroee sur l'nnhiance que  les c'lifférences  appa-
raissent et,  comr.1e  on le verra plus loin,  que  les  jalousies se manifestent 
dues  préciséuent aux différences  de  conditions  c~e  travail entre ouvriers 
des  Duos  I  et II. 
2.  L'influence 
a)  ~:!~~-!~~~!~~~-~:~e~s~; 
- Duo  I  :  Le  lanineur Duo  a  une  5·rande  influence  sur la procluction9  aussi 
bien quantitative  que qualitative.  La  quantité est influencée par la réùuc-
tion des  arr~ts pour mesurage.  La qualité est influencée d'une part par le 
respect  c1es  tolorances  et par un r\5claee adéquat  cle  lat  empé:ra ture des  Pla-
tières  lnminGes  et des  cylindres,  d 1 autre part lJar  le réGlage  ct la posi-
tion dos  cylindres.  Le  lamineur peut 6tre cnuse  de  bris de cylindre. 
- ~li  :  Ln  la.rùncur  Duo  a  une  grande  influence sur la production.  Par la 
réduction (es  temps oorts et des  ter.1ps  c~' arr~t pour contre  le, il fait varier 
la quanti  té.  Par 1' observation de  ln t e!:lJ!ératuro  et le respect des  toléran-
ces, il peut faire varier la qualité.  Il peut éGalement  être cause  d'un bris 
de  cylindre. 
L'influence des  2mes  lamineurs  corresp~nd à  celle  des  lers  lamineurs,souf 
en co  qui  conc.12-rno.  .1 1 out-illa.L;o  dont"_ ce&-_  durrd·ers  ont  ln  responsa:b-il.i  té  • 
Lo·s  tableaux des critères d'influence  à  ces postes  se présentent  comme 
suit  : 
lcrs Lamineurs  Duos 
Individuelle  grande 
,Collective 
: initiative 
i -----------
moyenne 
faible 
'nulle 
:OUi 
-non 
;participante  oui 
: -------------
_non 
-Vitesse· Quantité Qualité  Outillage  Glo1::ale 
x  x  x  x 
x 
x  x  x  x 
x  x  x  x  x - 91  -
~elL.l:amineurs Duos  Vitesse, Quantité-Qualité. Outillage; Globale 
. Individ~le .bTande  x  x  x  x 
moyenne  x 
:faible 
..  ~ ... -
'nulle 
............  __  ............  ·  ......... .. 
Collective 
initiative  :oui  x  x  x  x 
non  x 
!  particil<-1 nte  Dui  x  x  x  x 
:  ________ ,.. ____ _ 
. n~n  x 
1 °)  lers  lam~~ 
Influence  sur lr, quanti  té  Bien que les six lar-tinours  interrogés  estiment 
avoir Üne  lnflÜuncë sur Ïa qnnntito,  l 1accord  ne  SG  fait pas  sur l'importan-
ce  q_ue  revêt  1 1 influence  :  pour  tr:)is  c1' entre  OlL:"'\:,  elle est grande,  pour 
deux  "moyenne",  et p:  .. )lU'  le  c~E:rni er,  f~i  ble. 
En fait,  l'aspect qualitatif et l'ospect quantitatif cle  l'influence sont 
étroitement liés.  Le  ln~:1ineur  en effet est tenu d c  rrnintenir la production 
entre  ct:: l'tai  nes  li?"li tes  que  ln  technique  lui  impose  :  s  1 il  è.  épasse le rnnxi-
r:mm  tucllniq_ue il e..u1 mente  en los  surchauffe.  nt la convexité  c1e  ses  cylindres 
et  1,isc~ue i__;_  e  les b1,iser.  Par c0ntre, s'il J.:alentit la production au point 
de  closcenc1re  sous  le :.1inil;tUt1  techniclue, il creuso  ses  cylindros et abÎEle  les 
tôles  9  dans  cc:  dernier cas, il sero  o blicC  cl' avoil"'  recours  à  une  rampe  de 
brûleurs  Lt  ge..z  qui r 0chaufferont  les  cylindres  coFrrne  cela se passe au  c~ ûbut 
de  la  pro~uction. 
Iruluence  sur  le qualité  :  Les  lers lamineurs  estiment avoir une influence 
ê!étcrmiru:1nte-sÜr  -G ëlunlité c! es  t6les.  r.routofois  leur responsabili  ta  ne  com-
mence  qu'à partir des  raquets de  :platinés  que  le rrrio  a  ëlégrossis;  leur in-
fluence  porte alors sur ln t  omiJér[:ture,  les  èimensions et l'aspect g8néral 
de  ln  t6le. 
Ini'luence  sur ln vi  tesse et le rsndcment  en  ct1nôral  :  Leur influence indi  vi- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - ~ - duelle en ce qui  concerne le render:1ent  leur par[n  t  considéral~'le  :  un  effort 
de  leur part - selon eux  -peut aucmenter  le renc1owent,  tandis  qu'un freina-
ge  peut  le  ùiminuor. 
A partir de  la.  temp8rsture  des  laminoirs,  les ouvriers choisissent un 
r;_vthr.1o  ~1e  travail propre,  compte  tenu  c1u  travail à  exécuter.  Ils imposent  ce 
rythme  à  toute  leur C q_uipe:  enfournour 7  s erreurs  c1e  vis, plieurs, r:;  Ccolleurs. - 92  -
2°)  2mes  l8mineurs 
Influence sur la quantité  :  Pour quatre ouvriers,  cette  influence est grande, 
pour  -le ëinq1Ïicmë,-eÏle ëst nullo.  Cette  dernièro opinion oot  bnsée  sur  1 'af-
firmation  que  1.'1,  températur0 des  cylindres  cor:1monde  la vi  tesse de  rotation 
et pnr  conséquEmt  a  une  influence prépondéranto sur la quantité. 
Influence sur ln  Cl:utJ.lité  :  L'opinion relative  à  l'influence sur la qualité 
ro:Joint ëeïlë des  Ïors-lnmineurs  ~  tous  los  cinq lu  trouvent  grande. 
!nfl~e~c~  ~u~ ~·-v~  t~s~c·_  e~ !e  _.-r~n~r.?JEe::t _  e~  ~o~tS::o.!  :  Quatre  2o.os  lao.ineurs 
disent  qu 1 ils pourraient o.ut:;1aenter  lo vi  tesse mais  q_u r ils ne le font  généra-
lement pas  ~  d'une  pnrt,  pnr solidarité envers  les plieurs  dont  le travail 
deviendrait uussit6t très pénible,  d'autre part parce que 9  d'après eux,  la 
qua li  té s 'en resBuntirni t, les pressions  à  exercer  deVD.nt  gtre dans  ce  cos 
considérablement accruns. 
Le  cinqui3J:lC'  no  croit pas  pouvoir augmenter  le rendement,  car, di  t-il, 
il eloi  t  ''suivre le  lni~inoir". 
So  plaçant dans  la même  optique,  qi.lc.'"l.tro  ouvriers  dôclarent  6tre  à  mûme 
de  diminuur  le renderaent  en freinant  1  tandis  que  pour  le cinquihne cette 
possibilité est  inconcr:vc.ble.  Leur  rythme de  travail ost  so1.u~is,  elisent 
quntro d'entre eux,  h  des  impt:~ratifs  tCJchniquos  tels  q_ue  tem~Jéroture des 
cylindres?  d'après  le dernier, il serait imposa  par le contromal:tr·e  qui  le 
détenninerai  t  en fonction des  cor:1mcndos. 
Qun.nt  aux possibilités de  1 1influc·ncer dans  l'un ou  l'autres ens,  trois 
lu,mincmrs  l 1estir,1ont petite, un lo  nie et le derniGr n'a pcs d'opinion. 
Initiative  :  A l'unanimité,  les  2r.:.es  lomineurs déclarent avoir une 
CC:rtnine-ini  tiati  VG  dan::;  1 1 organisation dü  leur travail, Ce  qui  donne  à  pen-
ser  lj_ue  les lers lm:lineurs,  rf:;s:ponsnbles  du  trova.il de  lnurs  seconds~  lais-
sent  à  ceux-ci une:  libc~rté fondée  sur  1 1 expérience professionnelle. 
3.  Conclusion 
La  majorit0  dos  lominf.:urs  duo  apprécient  à  leur  juste mosure  les grandes 
possibilités d'influence dont ils disposent  à  leur poste. 
J.  Sorreur de vis  (Duo  I) 
1.  I.Je  poste 
~e~c:::i~t~o~  ~e_l~ fo~c!i~n-
Le  serrour  de  vis se tient à  la droite du  lamineur, il tient  de  la main 
droite l'  extrôrai té du  levier c1e  serrage  clos  cylindras.  f,_vant  chnquo passo 
il exerce  une  pro~1sion sur  1~.~  lovier,  de  c1roi to  ~;.  ·gaucho,  et réduit a.ins i  1' é-
co..rtoment  des  cylindres.  Dès  que  l(j  paquot est  terminé~ il écarte les cylin-
drc:s  et est prôt ainsi  f1  recomr11oncer  une  nouvelle  oporÈJ.tion.  Lo  s erreur de 
vis reçoit des  indications  du  lor laminour quant aux diverses  épaisseurs 
qu'il doit obtenir après  chnque  pa.sse.  Toutefois  après  un  cc:rtain t8mps  au 
poste,  1' ouvrier ba  bi  tué au travail, n'a plus besoin do  ces  indications  et 
travaille selon une  routine acquise. 
~o~e~s_d~ ~o~~n~c~t!o~ 
Par gostos et verbalement avec le ler lamineur. Levier de  serrage. 
Autori~é_s~r_l~ Ee!s~~e! 
Néant 
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Circonst~nces d'exécution et conditions  de  travail 
a)  ~~~~~-!~~~!~~~-~~~~~~~~ 
Le  serreur de vis est èebout  penc:ant  toute la  durùe  è.e  la pause.  Il subit 
la chaleur des  t6les, quoique d'une manière atténuée.  Par contre il est sou-
Bis  i1  une  fUt":lée  intense provenant  de  la graisse des  t:)urillons  des  cylinl1res. 
Il travaille dans  des  conditions  pCnibles. 
b)  ~~~~~-!~~!~~~-~~~2!~~2~ 
Sur les trois ouvriers interrogés doux  déclarent  leurs  conditions de 
travail puni  bles, un les qualifie de  "noyennes ".  Il fE:.u t  r er1.arquer  que  ce 
dernier travaillent depuis plus  de  30  ans  dans  un laminoir,  un phénomène 
d'accoutumance peut  expliQuer son opinion. 
2.  L'influence 
a)  ~~!~~-!~~~~!~~~-!~~~~~~2 
Le  serreur  do  vis  a  une influence positive négligeable  tant sur la quan-
tité que  sur la q_ualitu.,  Il peut  toutefois, par une  fausse  f.1.anoeuvre  ou  par 
distraction,provoquer un bris  ùe  cylindre 7  et, par là, arrêter pour un  te~ps 
plus  ou  moins  long la lJr Jduction du  J.-am.inoir. 
Le  tableau des  critères  ë' 1influence  à  ce  poste  se présente  comme  suit  : 
Indivic~u~' t_:Tande 
; Collective 
initiative 
moyenne  ' 
; faible 
; nulle 
:oui 
'non 
non 
Vitesse  :Quantité:Quulité  :Outillage  Globale: 
x  x 
~-............ -... . 
x 
x  x 
........  ····•·•·  ··••! 
x  x  x  x  x 
x  x  x  x  x - 94  -
b)  ~~!2~-~~  ~~~.~-~~~~!::!~~ 
Influence sur  la quantitû  ~  Les  trois scrreurs  de  vis estiment qu'ils n'ont 
pas  d1:influencë sur Ïa-qÜantité.  Certes,  ils doivent  suivre  la.  production des 
lamineurs,  mais  ils pourraient exercer une action sur la quanti  té en effec-
tuant mal  le serrage et en provoquant  des  incidents  techniques  dont  l'impor-
tance peut  cornrnander  un  arr~t ~)lus  ou moins  long du  travail.  De  mêr:1e,  une 
nuglieence  de  lGUr  part  apport(~e dans le gra.issac;·e  (1es  tourillons,  tâche 
dont ils ont la  charge,  reut être à  l'origine d'un bris de  cylinè.res. 
Influence  sur la  ~ualitû  :  En  concordance avec  l'enqugte technique,  aucun 
des  serrëurs-è.o vis ne-sTaccorde d'influence sur la qu.:'llité.  Son rôle se 
borne  à  serrer les  cylinc~res suivant les indications très précises du  lami-
neur.  Il ne  peut  en aucun cas améliorer la quali  t8  ('es  tôles,  et ne  peut les 
détériorer qu t en n8gligcant délibér8r::1ent  son trave.il. 
Influence  sur la  vitesse et le  rendenent  en génércl  :  Le  sorreur de  vis  joùe 
èGalënënt  le-r~lë d'aidc:laminëur poÜr-cërtainës-QÜalités  spéciales  de  tôles 
ainsi qu'en cas  d'incidents,  ou  de  difficultés à  la sortie des  fours:  l'ou-
vrier se pré  ci  pi  te vers  le laminoir,  après  quoi il regae:ne  son poste ha.bi-
tuel. Il seL1ble  que  ce  soit à  1' Je cas  ion de cet  te a cti  vi  té que  le s erreur 
de  vis peut influencer par sa IJromptituc1e  ou  par sa  lenteur le rythTJ.e  du  lami· 
noir. 
A la question  :  "Un  effort  è.e  votre part peut-il auu·1enter le rendenent", 
un ouvrier répond affirmativement,  deux  negativement;  à  la question "Un  frei-
nage  de  votre pert peut-il dir:linuer  le  renè.e~~1ent" deux  ouvriers répondent 
oui,  le troisième non.  Or  tous  trois sont  (~'accord pour dire que  leur vi  tes-
se  de  travail est èôtorninée par le lamineur et qu'ils n'ont aucune  possibi~ 
li  té de  la fairt: varier ni dans un sens ni è ans un autre. Il apparaît donc 
que  les réponses relatives  à  une  possibilité d'accroissenent ou  de  diminution 
du  rendement  se rapportent non au  serrage  de vis  proprement dit, nais  à  la 
fonction  c~' aide-lamineur. 
Initiative :  Un  ouvrier prétend avoir une  certaine initiative dans  l'organi-
sation-do son tErvn.il,  tendis  que  les deux  autres affirment recevoir des  or-
cires  précis.  Il est pro  ba ble que  le 1er, ayant  suffisanment assimilé  les mé-
thodes  de  travail de  son lan1incur,  a  acquis  la confiance  de  ce  dernier qui 
ne  lui donne  plus  d' indication sar le serrage  à  effectuer. 
3.  Conclusion 
Les  opinions  des  serreurs de  vis interrogés  correspondent assez bien aux 
conclusions de  lfenqu~te technique.  Ils se rendent parfaitement  compte  de 
leurs responsabilités et des  dég~ts qu'ils peuvent occasionner par négligence 
ou  distraction. 
K.  Les  plieurs 
Nous  employons  le terme  gonéral "plieur  11  pour  c~ésigner les ouvriers qui 
ren1plissent  à  la fois  les fonctions  de  cisailleur après dégrossissage,  décol-
leur avant  doublage,  et ùoubleur. 
Nous  décrirons  successivement  chacune  cle  ces  fonctions,  mais  pr8senterons 
les opinions  des  travailleurs de  façon elobale,  étant  donné  l'impossibilité 
cle  déceler si elles se rapportent  à  l'une de  leurs activités plutôt qulà une 
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1. Les  I?..QStes 
1°) Cisnilleur après  ~égrossissaae 
~e~c~iEt~o~ ~e_l~ fo~c~i~n-
Le  rôle du  cisailleur consiste à  euider,  au moyen  è'une pince,  le paquet 
dé~rossi vers  la cisaille,  ~e présenter sous  celle-ci la tête,  le pied  ou 
les  èeux,  suivant le genre de  fabrication,  de  courer soit un  bord  soit un 
pli de  doublure, afin de  permettre un d8collage  à  chaud  et uno  rer.1ise  en pa-
quet adéqua  to  Apr(;s a voir présenté le l)aquot  sous  la  lar:te, il actiom1e  la ci-
saille au noyen d'une péè.ale. Ensuite il dirige le paquet vers l'aire de  dé-
collage,  le "cirque". 
D'après le genre  c~e  fa.brica ti  or., le poste  de  cisailleur est occupé  à  temps 
plein par une  et  m~no personne,  ou  bien il est occupé  IJar  les d écolleurs  à 
chaud  à.  tour de  rC:ne. 
~o~e~s_d~  comn~~c~t~o~ 
Par gestes  et verbalemont avec  les d.éccllours  à  chaud et le lamineur. 
~q~i2e~e~t_u!i!i~é 
Cisaille électrique,  CŒ'ln:ande  à  p8dale,  une pince. 
~u!o~i!é_s~r_l~ EeEs~n~e! 
Néantlt 
Circonstances  d' exéClJ.tion  et  c::;ndi ti  ons  te travail 
Le  cisailleur est  c~ebuut pendant toute ln  durùe  c~u  travail. Il se dépl2ce 
avec  le  paquet  de  tôlespendant qu'il le dirige.  L'ouvrier est continueller.1ent 
à  proximité  des  t6les port8es  à  température élevée  (  800 h  900°).  La  chaleur 
de  ra;yonnm1E:nt  est  toujours  intense;  par temps  chaud  c~ tété, elle est presque 
intenr::tble.  Il se  ëié]:Üace  sur un sol stable et 8eel. 
Efforts l·hy.siques  demandés  régulièrcr.lent  ~  plus  de  35  K
0
• 
Les  con~itions ue  travail des  cisailleurs sont nénibles. 
2°)  DGc·J~]-_our a~
12~blare 
~e~cEi~t~o:2 ~e  _1~ fol2c·~i~n  _ 
Pour le dûcrossissage, les tôles sont pressées les unes  contre les autres. 
Le  rôle du  c10colleur consiste  à  c~ écoller au  moyen  l1 'une yJinco  les tôles la-
minl:cs  cnsE:·mble. 
llr-rès  cisnillage,le paquet est traîné sur un chemin  de  roulement  descen-
dant.  Au  moyen  a. rune  pince et en forrnnnt  arr~t nvec  le pied,  le c1 écolleur sé-
pare une  à  uno  les t6les  ùu  paquet et les remet  ensemble.  Il ajoute alors 
éventuellement une  tôle au raquet et traîne cel  ni-ci  rL  proxirni  té de  ln  dou-
bleuse. 
~o~e~s_d~ ~o~~n~c~t~o~ 
Pnr t;estes  et verbalement avec  les autres cl8collours et le  doubleur~~ 
~q~i~e~e~t_u~i~i~é 
CheDin de rouler'lent,  cisaille, pince. 
~u!oEi!8_s~r_l~ ~eEs2n~e! 
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Circonstances  d'exécution et conditions  de  travail 
Ije  déc8lleur est continuellenent soumis n ln.  chaleur de  rayonnement pra-
venant  des  t6les  lrlminées  qui  ne  se  trouvent  à  aucun moment  à  plus  de  50  cm. 
de  son corps.  Il effectua un travail nécessitant une  Grrande  force  musculai-
re, dans  une  arnbiance  surchauffée.  Pnr  temps  chaud,  le  cbaleur est intense. 
Les  efforts  J::hysiques  dennndés  continuelleï:tent  :  50  K
0  et plus. 
En  tnnt  quo  c~ écollours,  los plieurs travc:illent  dans  c: es  concli tions ~ 
p0niblcs. 
3°)  Le  doublour 
~e~c!i~t!o~ ~e_l~ fo~c!i2n_ 
Aprl:;s  décollaè~e ot  reconstitution d'un n·:)uvcau  paquet  9  le doubleur a  pour 
mis rion do  r)lier le pnq_uet  en doux  et è. e  le faire  pcrvcnir  à  1 'enfournemcnt. 
Pour ex8cuter  cc  travail il prend une  pince üt tire le pnquot  sur un chemin 
:_~e  roulemcmt  encastro  dans  1(~  lXlVGI7lent,  jusque  c~ans  lo  doubleuse.  Il n ction-
ne al  )I'S  ln  (~ou  bleuse au noyon d'une  comnonde  électrique.  A  ce  moTJent, 10 pa-
quet  ost centré  s Jus  la lnr1e,  plié en deux  c:ans  une  fonte  Flunie  de  deux  cy-
linr~res et évacué  Vl'rs  le bns.  La  lame  remonte au  toma  tiquer,1ent  a :près  chaque 
doublage, 
Cor:12J.e  il y  a  doux  doubleuses  à  l'usine et quo  l'une est plus  r.1éconisûe  que 
l'autre, les  trava1cr d'évacuation sont diff0rents.  Ln  prenrière  doubleuse est 
reliée  l>~  1 r enfournor:1ent  par un systèno  de  chaînes  transporteuses  corunençant 
sous  la  d~Jubleuso ot aboutissant à  1'  entrée c
1u  four.  Dans co  c~s le doubleur 
ne  s toccul')t:  q_ue  de  lt(:vacuation normale  du  paquet. 
La  sec.Jnële  doubleuse n'est pas  reli0e directement  à  1'  enfournement et un 
nido-e!'.lpilE:ur  s0 trouve près  de  1 1 évacuation  p~.)ur assurer la bonne  forma ti  on 
du  te.s.  Lorsque  ln  q_un nti  té voulue  est atteinte,  le  c~oubleur informé pnr  son 
aide fait  a~::rel nu ;_;ont  transr.nrteur pour 1'  üvncun.tion  de  la pile. 
Pendant  les noments  creux et les rûparations,  le ëloublour  s'occupe du  dé-
collr.:ce  des  teles  à froicl. 
~c:te~  _c:  ~  ~o~1~~p~c~t~o~ 
I)nr  r~estes et vorbo.lcnent avec  lc:_s  décollcurs,  éventuellement o.voc  lês en-
fourneurs.  Le  doubleur  do  la sGconde  doubleuse  cooùuniç_ue  n.u  surplus nvoc·le 
pontier. 
~~u!r~~~n! ~t~l~s~ 
Chenin de  roule1~1ent, doubleuse  à  coonm.nde  électrique, pince. 
~u!o:i~~-s~-1~ ~o!s~n~e~ 
Nénnt. 
Circonstc.nces  t~' ex8cution 
Le  doubleur est c~ ebout  penc~nnt toute  18  durûe  è:u  travail. Il se  déplace 
dans  un petit rayon,  I)Our  traîner le paquet  c~ans  l2  mnchine.  Il subit la 
chal  our rayonnante  è.es  tôles qui  l'entourent contlnuellement,  En été,  la cha-
leur a.nbiante peut  c~c-1venir intense.  Son travail exige  ré{;ulièrement  des  ef-
forts nusculaircs. 
Efforts physiques  demandés  :  80 K
0  et plus. - 97  -
Les  com1i ti  ons de travail t1  es plieurs sont pnrr:ü  les :plus  p0nibles du la-
minoir.  Iorsqu  r ils  c~écollent les t6les vemnt des  Duos  1  ils sont entourés  de 
paquets irradiant une  cha leur intense,  chnlüur qui,  en été,  oblige souvent 
les ouvriers  à  interrompre  leur traVBil,  à  se rendre  à  l'infirmerie ou  à  ren-
trer chez  eux.  Il leur  Gst recomm.nndo  de  cesser le travail aussi  t6t qu'ils 
ressentant un bourclonnenent  au ni  venu des tempes ou  des  oreilles~ sinon ils 
risquent  de  s'écrouler évanouis sur Qes  t6les brulantes. 
Lorsque  à  l'occasion de  certaines  commandes,  il doit  @tre  procédé  à  un 
prer:tier pliage au Trio,  les plieurs des Duos  I  et II sont  contraints de tra-
vaillor à huit sur une  n~me plieuse. Il en r 6sul  te quo 1'  ospace  clans  lequel 
ils sont  confinés et  dans  lequel ils se seuvent  tous  à  tour  rl.o  r61  ~  est 
considorablœnent restreint. De.ns  cet espaco,  q_ue  les ouvriers alJP€.llent 
"cirque", viennent  raridement  s'accuraulor des  Jlaquots det<:nes  chauŒes,  ren-
dant le travail plus p.Jnible  encore  q_u'à  l'ordinaire,  et très dangereux. 
Les  plieurs  sont  tenus  à  une attention constante afin de  ne pas  toucher un 
paquet  proche  ou blesser un  car.1arade  av~:1c  leurs pinces. 
Il se peut  écalement  clue  loo  Duos  travaillent par  "volées", c'est-à-dire 
qu'au lieu de  laminer al  termti  venent un paquet  à  finir et un paquet  à  dû-
cros sir,  on charge un four de paquets  à finir.  Ce  genre re travail requiert 
la pr8sence des  quatre pliours  d'une  m6ne  ligne  à  leur poste  de  travail.  Ils 
prendront leur rO])OS  :r;endant  le ln;:d.nage  des  raquets  F..L finir.  Le  personnel 
de  la doubleuse  se  trouve  également aupnenté. 
Selon l'épaisseur,  les  ~imensions, la coDposition chimique  du  tJ~e cte  t8le 
à  produire  9  une  certaine  ten1)ura  ture est exig0e pour obtenir des  con  di ti  ons 
optima  de  lr:,rnin_qee.  C(;tte t  em:::)~rature a  une répercussion i:r..!'l.udi[lte  sur le 
degr8  de  p8nibili  té  t=:u  travail des  r)lieurs.  Un  clernier  él8ment  enfin qui 
joue un rôle  considol'able  clons  leur trnvnil est le rythme de production du 
lmninoir,  rythne  dont  le  lc.minEJur  n'est roJ:tre  que clans  une  certaine mesure. 
Sur les  vinr;t-c~eu."'C  "Y] lieurs interrogüs,  douze  consi(:èrent leurs  conditions 
de  travail  GOinï:le  pénibles,  pour  cinq d.' entre eux elles sont  "noyennes",  rour 
un ouvrier elles sont  confortables,  trois plieurs l0s trouvent pé:nibles  en 
été :n.1a.is  moyennes  en hiver,  tnnc1is  que le clernic:r  les estime lui aussi péni-
bles  en btû  ~~is cJnfortables  en hiver. 
Les  conc~i ti  ons  do  travail sont  inclus  cu  ta  bloment  très  ::~uni bles,  F1  tel point 
que  1 'entreprise a  jucé nécessaire  de  c~onncr au.."'C  rlieu:rs une  c~e121i-heure  de 
repos  apr0s  chaque  c~el':'li-heure  de  travail.  Les  avis  consirérant les conèi  tions 
c:e  travail comne  moyennes  ou  confortat•les proviennent c1  'ouvriers ayant  long-
temps  travaillé à  ce  poste  c-t  aguerris  à  ln  chnlc3ur. 
2.  L'influence 
a)  selon 1 'étude  c1 t (J1'inion 
--~--~---~~---~------~~ 
1°) _pisaillour 
LG  cisnilleur n 1a  nucune influence sur ln vitesse de  travail du  train, il 
doit suivre  le rythine  du  lamineur.  Son influence portt3  surtout sur le rende-
ment ITIBtiàre.  Par une  cr)upe  corrGcte  et  r8dui te au strict Binimum,  il influ-
ence le nombre  cle  tonnes  de  tôles finies lXlr  rapport au  nombre  de  tonnes  de 
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Le  tableau r1  es critères d'influence  à  ce poste se présente comme suit : 
Vitesse !Qu~ntité ;Qualité  Outillage  Globale, 
-. - ~  ····i·-·-·-
Indivi0uelle  :gronde 
..  i. 
:moyenne  x 
-faible  x  x  x  x 
:nulle 
:Collective 
:initiative  :oui 
;  -~---------
-' .. ' ..... ~. ~ .................................  ~  .. .. .  . .  .  .. .  .  .  . . .  .. 
:non  x  x  x  x  x 
: particil;ante 
:  -------------~ 
oui  x  x  x  x  x 
........  ~ ..........  -~ .... !. .. .  .. .  ... .  .  .  .  .  .  ....... .. .  .  . ;  ... . 
·non 
2°)  Décolleur 
I;e  déc,Jlleur a  une  influence  sur la quantité en ce  sens qu'il doit suivre 
le rythme  du  travail èu  lnD-ineur afin de  per~ettre un doublnge et une reln-
troè.uction dans  le four  en  temps  voulu et d'0viter ainsi  des  interruptions 
dans  le procran':le  de  fo.brication.  D'autre part,  les t6les ajoutées doivent 
etre placues  de  façon nc18q_ua te afin dG  permettre Un  décollage ultérieur 
1:1rrès  finissage. 
Le  tablc~uè es  crit~res d'influence  à  ce  poste  se présente comme  suit 
•  Vi tesse  ruanti  té  ~uali  té  'Outilla~~  ... ~ ...  ~lobale  j 
1Individuelle  grande  i 
!Collective 
initiative 
......  - ........ ,  ................................... . 
Boyenne  x 
··········---·············i··························  ............................. ,  ....  '  ......................... :··--···----··--·······----··'"·-- --·:-· .................. . 
faible  x  x 
nulle 
..........................................  1  ................................ +···--···--······----····--·· .. ·--·i··--·--·--·--·--···--···--·: 
x  x 
......................... ------ ....  4  ........................  ~..  ..  ..................  ~  .................................... 1  ...................... .... 1 
oui 
.......................................... 
non  x  x  x  x  x 
•••••  ·;->.  ~- •••••••••••••••••••• ' 
x  x  x  x 
''  0  ~- OTO' 0000 0  0  o 0"  0  Oo  •  0  o  0  ~- 0  o  0  0  0  0  0  00 000 0  0  0  0  0  ········-·······················  ·······-······· 
non  x 
•'''"'''''''•••••••••••••••••••••••••••••••••••·•••oooo  •••••~•••••n••••••••••••••••••·•••o•:  •.  •••• •••••••••  ••••••  •••••••••  ..  •••••••••••••••·•••••  •••••••••••••••L•••••••••••••••••••••••••••• - 99 
3 °)  D0ubleur 
Le  doubleur  o..  une  influences ur ln qualité  en ce sens qu'il doit aider 
le c1 écolleur à  introduire une  ou  deux  t6les  dans  le paquet.  Il doit veiller 
à  exécuter ce travail do  façon prùcise  pouT  permettre un c16collat:e ultérieur 
et éviter un pourcentngo  do  chute trop  élevé. 
La  quanti  té est influencée par le fait que  le èoul:leur r1oi t  suivre le 
rythno  do  travail des  dé colleurs afin c1 e  garantir une alinentnticn régulière 
des fours. 
La  ta  blenu è. es  critères d 'influence  a  ce poste s o  présente comme  suit 
, Vi  tesse  Quanti  té  Qualité  :outillar;e  Globale 
.......................  , ..........................................................  ; ............................................................................................................... . 
: Inèivü1uolle : grande 
...... i. 
i r.10yenne !  x  x 
-~--··---·---#--:~. ------·--·------: 
faible  x  x  x 
nulle 
. Collective 
initiative  oui 
non  x  x  x  x  x 
x  x  x  x  x 
. non 
b)  ~~~~~-~~~~~~~~l~~~~~~2~ 
Influence sur  ln quanti  té  :  P.~Jrrni  les plieurs  qui  ont  r0ponc~u avoir une in-
flÜencë  sur Ïa-qÜanti tê,-un plieur es  tine qu' ell(;  est  granc~e'  deux  qu'elle 
est noyenr:e 7  et deux  q_u'elle  est faible.  Le;  dernier ne  prücise pas  l'impor-
tance  do  cette influence.  Pour  15  autres plieurs l'influence quantitative 
serait nulle,  tE:.nc'.is  q_ue  le dernier n'a pas  d'opinion. 
Théoriqueôent les  ~lieurs sont astreints  à suivre le rythme  de  travail 
du  laminoir.  D(,s  qu'un paquet  dégrossi est engngé  sur les  chsines,  les pli-
eurs  ont pour  tâche  de  l 1attrnper au noyen de  lours pinces  et  de  lui faire 
subir les  c~iverses opérntions  qui  vont  du  cisnillage au doublage.  Ils ont 
d'ailleurs tout  int0r~t à  travaillnr aussi vite que  possible, d 1une part 
afin que  les rxnneuvres  de  décollage  ne  soient pns rendues malaisées par le 
refroidissm;1.ent  c1es  tôles~  èl tau  tre part,  c1['_ns  le but  c.~e  dégager  au  tant que 
possible l'  es}!nce  sur lequel ils tra.vo.illent et où se  trouvent  les paq_uets 
chauds  en attente. 
Les  réj;onses  nécatives des plieurs  ser.J.bleraient  donc  enti:Jrenent  justi-
fiées.  Cependant,  c~e  s·Jn poste de travail,  le  lmaineur Duo  a  vue sur la pli-
euse.  Dès  lors, s'il s 'nperçoi  t  que  son rythrœ  est trop Jr!P ide,  que  les pli-
eurs  ne  peuvent arriver à  le suivre,  que  les  chaines  sont  engagées  è.e  paquets 
chnuè.s,  il  r  é(~uira son rythme  dans  la.  mesure  où les imp{ratifs  techniques  le 
lui perrn.ettent.  C'est dans  cette nesure que l'on peut  prendre en considérD-, 
tion l'influence des  plieurs sur le rytruœ  de  travail et par conséquent  sur 
ln proüuction c1u  laminoir. - lOO  -
Influence sur ln  qualité  :  Sur les  vinGt-~eux ouvriers  interrogés,  deux esti-
ment-qÜe -lëur inflÜence sur ln qua li  to est  eront'le'  un qu'elle ost moyenne' 
six qu tolle est fo..ible.  Douze  ouvriers  le.  consic~èrent corwe  nulle  et le  c~.er­
nier n'a pas  (~' o~:inion. 
En fait, si les plieurs  ne  peuvent  rien faire & leur poste  q_ui  soit  de 
nature  à.  a.n8liorer la qualité, ils ont :r;nr  contre  ln possibilité de  dété-
riorer celle-ci r1nns  une  tr(:s  grnnds  ;nesurc. 
1 o)  Lorsque 1'  ouvrier rCcertionnc  lo paquet  lominé  une  ~~rür1i?:ro  fois au  Duo, 
il doit,selon la  fabricntion,en cisailler une  ou  deux rives. S'il fait chu-
ter une  trop  t_7rnndo  loncuour,  nu  c:: cr  nier pnssal:70  de  lo  tôle au Duo,  le lami-
neur la mettant  à  ln  l·JnF;ueur voulue  sere:  oblico d'en réduire  1 1 Gpaisseur 
d 1 autant.  Les  tolérat:cec  :risqu<:!nt  à  ce n.:)aent  d 1 ttre cl_épass8os. 
2 °)  Ln  c~euxièno o1;ération  2.  laquelle se  livrent les vlieurs,  contste  à  décol-
ler les  t6les  qui n c1h8rent  lGs  unes  nux autres aprè; s  leur pas  sn ce  au lani-
noir.  Cette op0rntion  exir~e  beaucoup  d'cttention  ~ 1 c ln  pr:~rt  ete  l'ouv-.rier  : 
celui-ci on effet  nr:;  peut (2  ûchirer  le.  t61c:.  Or  c·n  cr.1s  c~e  forte adhurcnce 
il doit dérlo;)rer une  force  très  im.p·~)rtante et  ir~prir1.er aux  tôles des  rn.ouve-
ncnts violents.  Lo  risque est  c~  'c.utant plus  r::ranè~  que  certaines  quali  t0s  de 
tôle  (notnnment  celles Lyo.nt  une hnute  teneur  en siliciun) exigent un tra-
vail  tr~·s  rar1ic~e,  le;  2'ofroidicsemc;:nt  lc's  J~Gndnnt  casst~ntE::s. 
Si los rliours n'ont pns  compl(~toment  r~écollo  deux  tôles  ot  que  celles-
ci aë'.hèœent  encore  on un point,  elles nn.rclueront,  2u fil')rlGnt  c~u  pnssage fi-
na.l  au laninoir,  les nutren tôles  du  paquut  (à cause  (:l.e  lt:  non honogonéi té 
c~e  ln chauffe au p-.Jint  c~ 'ac~huronce). De  plus  ne  clissn.nt pas  les unes  sur 
los cu  tres,  elles risquent do  :provc,c:uer  c~os plis,  c~.es  <~0chirures dans le 
paquet  c:t  c~e  marc1uer  les  cylindres. 
3 °)  Ln  troisième  O~?ération1 le zloublage des tôles'  est parfois précédé  Cl 'un 
trav2il prGlirainaire:  l'adjonction d'une t6le  surplor~entaire.  L'oubli  de 
joindre la cinquiène tSle,  entrL'.-Îno  un d8clnssenc·nt  du  paquet,  si celui-ci 
est passé pnr  los laninoirs,  cor los 8pnioseurs d8passent alors  les tolo-
rances$ 
Il incor:~èe  à  1 'ouvrier de  èisposer les tôles clet elle façon que la plus 
loncue  soit au-dessous  du  poquet  et quo  ln plus  courte soit au-dessus afin 
de  :;:;erilettre un finissnco  pl1Îs  e~isé.  En outre,  pour les questions  c1 1ac.1héren-
ce,  les faces  qui  ont vu le fer  ne  peuvent  on toucher  d 1autros. 
Dans  lQ  mesure  où  los  ouvriers avaient  en vue une amélioration possible 
de  la qualité grtl.ce  21  lour trnvnil, ils ont  considéré leur influence  cor~ae 
nulle.  Tnndis  quo  les  ouvriers  pour qui  la quüstion,  Q leur avis plus eéné-
rale,  englobait  ücalonent les possibilités  de  c1ét0riora ti  on,  ont  estimé 
nvoir une  influence sur le  QUnlitC. 
Influence sur ln vi  tosse et le r  enc.
1cment  en g(;nüral  :  A  la lumière de  ces 
~lûoënts; on-pout interpréter Ïes rûponscs-è8s-oÜvriers aux questions  sui-
vantes  : 
a)  Un  effort  c 1e  votre :;art peut-il n.ucncnter  le rondement  ? 
oui 
non 
ne  sait pas 
1  ouvriGr 
20 ouvriers 
1  ouvrier - 101  -
b)  Un  freir~ge de  votre part peut-il diminuer le  rendement  ? 
oui  10 ouvriers 
non  12  ouvriers 
Les  avis  sont très pnrta.cûs  en ce  c:~.ui  concel"ne  les possibili  t8s  de  frei-
nar;e.  Ceux  qui les nient ont  probabler1ent  à  llesprit les  cons6quences  péni-
bles,  pour eux,  d'une telle nction nGgative.  Le  ler lamineur voyant  les pa-
quets  non pli  os  s'  accun:uler peut se rendre  compte  c1 'un freina.ce,  volontaire 
ou  non,  clans  le chef de  ses plieurs;  sr il constate une  r.1auvcise  volonté  de 
leur part, il peut maintenir le rythme  de  son travail.  Dès  lors  l'aucmenta-
tion c1u  nombre  de  pE;quets  accr:)it la chaleur do  rayonnenent  - ainsi qu'il a 
été dit plus haut  - ce  qui  rend  los  conrJi tions de  travail près  de  la dou-
bleuse  encore plus p6nibles.  De  plus il reut dans  les  cas  extr6mes  ~tre fc.it 
DJ)pel  alL""{  plieurs  qui  J.='rennent  leur  c~emi-houre  c~e  repos  pour  doubler 1'  équi-
pe au trnvail. Dès  ce noment  lo rythne  do  laninage sera  ~aintenu. 
Les  réponses  dos  ouvriers  ne  sont  clone  contradictoires qu'on ap1)n.rence 
l'optique dans  laquelle ils se plncont  crée des  données  difftCrentes. 
Initiative  Quelle  que  soit la c:_uali té travaillée,  q_uelle  que  soit la 
ëoEimande;  Ïe travail  c~u  plieur reste le même  :  cisailler, d0coller, ajouter 
une  t6le, plier,  évncuer.  Il en rusulte que  si ce poste ne  requiert aucune 
initiative, il n'est pas  non plus l'objet è'orères précis.  Le  contrema1tre 
ne  11 orge. ni  se  :;)aS.  1~ussi les ouvriers ont-ils un senti1::Ient  do  liberté très 
grande  dc.ns  leur trL'.vnil  :  elix-huit ouvriers ont r6:;onc1u  qu'ils orennisent 
eux-nûmes  lour travail, un ouvrier affir:::1e  recevoir cJ.es  ordres procis 1  un 
ouvrier déclare recevoir des  ordres  ::r~cis mais  avoir nôannoins  une  certaine 
initiative, et cleux  ouvriers  sont sans  orinion. 
III.  TJes  à~:~co llours 
1.  Le  poste 
~e~cEiEt~o~ ~e_l~ fo~c!i~n-
Après  le cisaillace des  paquets  de  tôles finies,  destin8  à  donner  3.  ces 
dernières  les elimons ions  dCfini ti  ves,  les paquets  sont  c~üli  vrcis  aux dé col-
leurs,  chauc~s  s 1 ils  c~oi  vent subir èes nanirulntions r1anuelles,  froi  c.1s  s'ils 
doivent  6tre trc.vnillt;s  à  lo.  tenaille.  La  tempEJrature  de  ùécollage est fonc-
tion directe de  la tent..ur  c"!.u  n~tal en silicium. 
1°) Décolloce  à la tennillc:  Devant  l'ouvrier reposent  sur le sol deux  pi-
les, l'Ünë  de-pÜqÜots-~-cûcolÏer, l'autre èe  teles d8coll8os.  L'ouvrier 
prenèl  un coin  c~u paquet  à  décoller avec  sa pince et le plie plusieurs fois. 
Il introduit alors le bec  rre  sa pince entre les t6les pour  les s6parer les 
unes  des autres.  Dès  q_u'une  surface suffisante de  la t6le  su:p8rieure  n'adhère 
plus  le cJ.écolleur  pose  son pied sur la surface déragée, il peut alors  exercer 
une  tracti,în sur la pince ot achever  cle  décoller la t6le. L'ouvrier est sou-
vent obligé  c~e  se nettre cle bout  sur le paquet pour exercer  son effort. Il 
fait avec  sa pince des mouvenents d'une  granc.1e  ar:1pli tude  de  gauche  èt.  droite 
pour décoller les  extré~ités opposées,  Dès  quo  ln première t6le est entière-
ment  libre, il la laisse reposer sur le paquet,  et prend alors avec  sa te-
naille le coin  de  la t6le  c:écollée et celui de  ln suivante, il rranipule alors 
deux  t6les  à  la fois. Dès  que  tout le paquet a  8t8 décoll8,  l'ouvrier le tire 
sur le tas terminé.  Il est prêt alors  àC~écoller le paquet suivant. - 102  -
2°)  :D8c'Jllage  à  la main  Les ,paquets  chauc1s  sont déposés  sur une  table. 
Ils sont  ë'riëoil~s -par  -dëux ho,Joes  :  le pre  cier avec un  cou  tenu  süpnre la 
p:remi?œe  t,]le, il ln rŒ':1et  è<- l  1 autre ouvrier  q_ui  la r e:;ose  sur une  seconde 
ta1Jle,  si  tuüe  dans  le prc)longenent  <~-C  ln rœeBière  et où sont  e:npilées  les 
tôles  terLJ.inées. 
A  tour cl e  rôle,  pcnc~cnt une  deni-heure,  les  ouvriers font fonction  c11 oTI-
pileur au Duo.  Ils veillent nl0rs  ÈL  ce  que  les paquets  ternin8s au Duo  for-
!Ylent  un tas régulier.  Ils f:1nrquent  à  1'  ai<l.e  c1 r un craie le nun8ro  dr ordre  de 
chcque paquet.  Ils aic~ent 1 'accrocheur à  enlever les paquets  terninés  ~  à  les 
transporter à  la balance  et  à  les  éV&.cuer. 
~ole~s  _  c1~  ~o~r:r~n~c~t~o~ 
Verbalement avec  l'acc~ocheur, et les ~utres ouvriers. 
~q~iEe~e~t_u!i~i~é-
Pinces  à  long·s  becs  pour les décolleurs  a  froid.  Gants,  couperet pour les 
décolleurs  à  chauè. 
~u!oEi!8_s~r_l~ ~c!s~n~o! 
Néant. 
Circonst2ncos  c1 1 exécution et con<1i tions  c~e  travail 
Lo  d6colleur travaille sur un sol stable.  Au  ducollage  à  chaud les  ou-
vriers  ont  à  subir lG  chaleur de  rayonnement  c2es  paquets  dont  la temp8rature 
est de  40  à  50°  C. 
Le  pont  transportant  des  chnr: 'Cments  êle  paquets passe  continuellement au-
dessus  du lieu de travail des  clôcolle:urs,  oblit3·eant  ceux-ci  à  s 1 écarter de 
la trajectoire ce  q_ui  coupe le rytŒ1e  de  travail,  et pi'ésente un certain 
dancer. 
Efforts physiques deTiandés  :  50  K
0  et plus. 
Les  conL~i  ti  ons de  tre.vail d Gs  dé colleurs  sont Tioyennes. 
2.  Influence 
a)  ~~~2~-!~~~~!~~~-!~~~~~~~ 
Le  (l_écolleur a  une  crancle  influence  sur la vi  tesse de  travail et sur la 
quanti  té de  pr\Jdnction,  influence lirni  tûe t·:)utefois par le degré  d 'ac1héren-
ce  des  tôles.  Par contre, il n'a D.llcune  influence rosi  ti  ve  sur la qua li  té; 
il peut, mais  le cas  est rare, dechirer une tôle  ce qui peut  entraîner soit 
un déclassement  soit une  mise  [!,U  rebut.  Cette influence négative sur la 
q_uanti té et sur la qualité est nécligeable c:_ans  1'  ense~ble. - 103  -
Le  tableau des critères d'influence  à.  ce  poste  se présente comme suit  1 
Vitesse  ;Quantité  Qualité  , Outillage  Globale 
!Individuelle  ,grcnde  x  x 
:cwyenne 
·faible 
:nulle  x 
-·······  ............  . 
\Collective 
~initiative 
~-.---------... 
oui 
·non 
'non 
...•...  -~·-.....  -~·-· .•.••....•  ' ......  ! .........  ' ....•.•  --· ..........................  . 
:x:  :x: 
x  :x: 
b)  ~~!2~_!:~!~~~-~~2~~~2~ 
x 
x 
:x: 
x 
.  -~ ... '.  ~-.... ····· .................................  :  ..............  ~ .......  '  ..  -..: 
x  x 
x  x 
Influence sur lu.  qU[lnti  té  :  Douze  dûc:Jlleurs affir:1ent avoir une  influence  - - ~ - -- - ~  ~ - - - - sur ln  quanti  te,  t~J.ndis  que  le  è~ernier assure  ne  pns  en avoir.  Les  premiers 
basent leur opinion sur le fait qu r ils peuvent  d&chirer  ou  casser certaines 
qualités  de  tôles.  Leur responsabilité  cependant  ne  peut entiorenent être 
mise  en cause.  Il est souvent difficile (le  rrouver  ?t  qui,  elu  c~ écolleur ou  du 
lamineur,  la faute  incombe;  le  :.~egrû  c.1  'ac~horencc  (~es  tôles dépend  en effet 
du  chauffcge et ciu  mode  clc  lnmiœce.  Quoi  qu'il en soit,, le nombre  de  t8les 
abfnées  est  extr~mement faible: il atteint au nnximu:LJ.  1%  èe  1.:1  production 
d'un ouvrier. 
En outre 9  le décolleur peut  é[nlcnent abîmer  des  tôles  en négligeant  de 
redresser les  coins pliés. Dans certains cas,  lorsq_u' il s t agit de  tôles  de 
petites dimensions  cette négligence si elle ntest pas réparée au lissage 
donne  lieu à  c~es r:1ises  au rebut~ Lorsc1u 'il s 1aci  t  de  t6les  de  [~andes dimen-
sions, elles sont recisaillôes et d0classées dans  une  catégorie  de  dimen-
sions  infürieureso 
Influence sur la qunli  té  :  Ainsi que  nous  venons  de le èdre,  les cl  écolleurs 
peüvënt avoir Üno  inflÜence sur la qualité' mais  seuleJ:J.ent  lorsqu 'il s'agit 
de  t6les de  crnndes  di1:1e nsions.  Dix  ouvriers sont  conscients  de  cette in-
fluence  et trois la nient.  Les  preoiers admettent  cependant  que  cette in-
fluence  est très f  nible et qu'en tous  cas,  elle ne peut  sr exercer que  dans 
le sens  d 1unc  dotérioration et  jamais  dans  celui  c~ tune amélioration de la 
qualité des  t6les. 
Influence sur la vi  tesse et le r  enc~enent  en génôral  :  A 1 'unanimité les trei-
ze-d3colÏeÜrs  interroG~s-d~cÏarent-qÜ'Ün-effÔrt de-lalr pGrt peut  aubmenter 
le rendement  et qu'un freinage  de  leur part peut  le  Gi~inuer. Ils impriment 
eux-r.1~mes leur rythrlo d e  travail qui dépend  en ernnd  e  partie du  degré  c1 'adhé-
rence  des  t6les.  L'un dieux fait remarquer  à ce sujet que  la  fatiL~e des  ou-
vriers  joue également un r6lo  inportant. - 104-
Quelles possibilités ont-ils  ~'influencer le rythme  de  travail ? Tandis 
que  sept ouvriers qualifient cette influence  de  €_7rande,  cin4.  è.écolleurs  nu-
ancent leur r0ponse  :  s ti  ls peuvent,  è.isent-ils,  ralentir le rythme  dans de 
fortes proportions, ils n'ont que  peu  de possibilités de  l'accroître. 
Ils ne  sont  en aucun cas  dépendants  du laminoir,  le stock de  t6les étant 
toujours suffisant entre le laninage et le dec·Jllage.  Ils peuvent  cependant· 
~tre amenés  à  attendre du  travail c1ix  h  vingt minutGs  si le pont est occupé, 
ma.is,  ajoutent-ils,  cela  n'ar:::;ive  pas  souvent. 
Initiative  :  Sur les 13  ducolle 1.1rs  interrov8s,  six estiment avoir une  cer-
tninë initiative  c~a.ns  leur travail,  cinq  jur;-ent  au  contraire qu'ils reçoi-
vent  des  ordres précis;  los  deux  derniers n'ont pas pris rosition.  En fait, 
lorsque les  d&colleurs arrivent R l'usine, ils reprennent  le paquet  qu'un 
autre  dé colleur a  corJnenco.  Lorsque  ce  prer.U or  poquet  est terminé, ils 
s'adressent  à  l'accrocheur qui,  cl.'ai;r~jS  les  inc~ications comr:mniquées  en dé-
but  de  r)ause  par le brit·."D.clier,  leur fournira  du  travail au fur et à  mesure 
de  leurs besoins,  sans qu'ils puissent choisir leur paquet.  Il semble  donc 
que  1 1 initiative au poste  de  c~écolleur soit extrr3rnenent  réduite.  L'opinion 
des  six premiers  peut  sans  è.outo  s t er~llique:r par  le fait  que  le décolleur, 
qui est payé  à  marché,  peut  à  tout rJJ.maent  prendre du  repos,  à  condition 
qu1 il atteigne une :rroduction è 'au noins  5  tonnes.  So  è.Ô:J.)enüc.nce  vis-è~-vis 
du brigadier est assùz  fai  l.~le:  ct est sous  cet a.n[:le  q_u r il faut  sans  doute 
into11Jr8ter les  r81:-Jnses  relatives  b.  1 r ini  tin  ti  ve. 
3.  Conclusion 
Les décollcurs  ont une  idûe assez pruclse de  leur influence et de la 
limitation majeure  de  colle-ci,  l 1 a~h0rence dos  tôles. 
Section .3..  C.Jnsidor~tions  r·l·Jbales 
I. L'lnfluonce 
----.....-.~-lift"--~ 
AQ  ~~~~~-!~~::~!~~~-~~~e~~9.::~ 
1.  Influence?  sur la vi  tE::sE-:e 
Aucun poste  c~e  travnil n'exerce une  influence  déterminante  sur  la  vi  tes-
se  de  1 1 enoemble  de  cette chaîno  <le  lm:J.iiJa{:·e  q_ui  se subdivise  entre trois 
sections distincten. 
La  vi  tesse de  production  d€':  chacune  cle  celles-ci  dopend  essentiellement 
de  la façon dont  le 1er laninom·  exécute et  or~;o.nise  eon travail. Maître  de 
sa ligne il ir"lpose  son rythme  de  travail à  Sf~s  aic1es,  qui sont  contraints 
de s'y sounettre.  Lo  lamineur est  toutefois  li;üté (lans  sa  liberté par les 
ir1pératifs  techniques  tels la ter:1pérature  du  la1·ainoir,  le t enrs de  chauffe 
du :'létalo  Une  lini  ta ti  on de  caract8re psychologique  influence  oga lemont  le 
lamineur.  Ce  c~ernier tient  compte  c~u  travail des  plieurs et r odui  t  son ry-
thme  si celcr-ci lui sorrililent  évrouvor des  difficultés  à  le suivre. 
Les  plieurs  ont  ér7alement  une  influence  sur la vi  tesse  de  travc1 il, ils 
sonr  toutefois moins  libres  q_ue  les  lamineurs,  et une accélération de  leur - 105  -
part est vaine si elle  ne  correspond  à  une accélération du  lamineur.  Sans 
quoi  leur effort restera théorique,  quant  à  ses  répercussions  sur la vites-
se tout au noins.  Tous  los ouvriers de  la  chaine peuvent avoir une  influen-
ce  négative individuelle,  d'importance variable. 
La  quanti  té de proè.uction dépend  à  la fois  de  la vi  tesse  de  travail et 
de  l'approvisionnement  en matières premières.  Lo  r6le de co  dernier est 
fortement  atténué par l'existence  de  stocks intermédiaires entre les dif-
férentes  sections  de  la chaîne de  laninage. 
Les  lers lamineurs, seuls travailleurs disposant  de  possibilités d'in-
fluence  po·si ti  ve  sur  la vi tesse  de  production,  sont égaler.1ent  les seuls à 
jo11ir  d'une influence positive sur la quantité de  production~ gr6ce au fait 
qu'ils possèdent  des  possibilités d'acir sur leur approvisionnement  en ma-
tières premières  (  ordres au chauffeur ot  ?t.  1'  enfourneur):  leur influence 
positive sur la quantitj est  à  la fois  individuelle  (vitesse) et collective-
initiative  (approvisionnement  en matières premières). 
Le  2me  lamineur des  trains finisseurs  possède la m~me influence que le 
ler lamineur,  dont il rer--tplit  la fon:::tion la moitié  dutemps.  Lesautres 
postes  ne  disposent,  dans  le sens po si  tif~ quo  de  possi  bi li  tés très limité  es 
d'influence collective-participante sur la quantité.  Far contre,  ils conser-
vent  à  cet ébard une  influence négative  de  caractère individuel. 
La  quuli  t0 do la t 8le résulte de  la manière  dont le travail est exécuté 
aux  laminoirs finisseurs Duo  I  et II. A cet  égard les postes  de  lers et 
2nes  lamineurs  exercent une  influence prépondérante.  Cette influence,  posi-
tive ou  négative,  est  à  la fois  individuelle et collective  :  l'action des 
lamineurs,  individuellement èéterminante,  se  combine  nénnmoins  avec  celle 
des  serreurs  de  vis  et  des  pliours-doubleurs,qui la complète. 
On  constate d'ailleurs, pour l'ensemble des  postes,  quo  l'influence indi-
viduelle sur la qualité est relativement plus  im~ortante que  celle sur la 
q~ntité: sur  les quinze postes étudiés  (  six au Trio,  cinq au Duo  I, quatre 
au Duo  II), 
pour la quanti  té  aucun  n 1a  une grande  influence individuelle 
7  en ont une  moyenne 
4  en ont une faible 
4  n 1on  ont aucune - 106 
!JOUr  ;_a  qualité  4  ont une  grande influence individuelle 
5  en ont  une  moyenne 
3  en ont  une faible 
3  n' en ont  aucune 
L'influence préponQér2nte  des  lw1ineurs-finisseurs est toutefois limitée 
par le travail de  dégrosoissage  du  Trio et par la qualité des platines qui 
leur ont été fournies. 
Les  plieurs et le serreur de  vis  des  Duos  ont égalenent une  importance 
a.ssez  E;Tande,  quoiq_uo  moindre  :  les premiers au mcment  où  ils cisaillent, 
forment  les paquets  et les plient, les seconds au moment  où ils réduisent 
l'écart entre les  cyli~dres. 
L'importance  des  postes  correspondants  du  Trio s'avère €tre plus r8duite 
car deux passages au laminoir doivent  encore avoir lieu avant  que  la tôle 
ne  soit terminée. 
4.  !~l~e~c~ ~u~  ~~~u~i!~g~ 
Tous  les  ouv1~ers peuvent  occasior~er des  dé~ts plus  ou moins  importants 
à  l'outillage. Toutefois  les  conséc:uences  de  ces accidents  s~ répercutent 
plus  ou  moins  d.urenent  sur la production.  L'irnmobilisation d 1un four provo-
que  en gonéral un  arr~t plus prolongé  qu'un bris  c1e  cylindre. 
Il faut  remarquer  ég-alement  quo  l'influence des  ouvriers  sur l'outilla-
ge,  quant  à  ses  ré~ercussions sur la quantité produite peut varier selon 
les diffùrentes  coDr;landes  :  il arrive que  les trois  lamineurs  travaillent 
en uno  chaJ::ne  ininterrompue,  le Trio faisant le :1reP1ier  dét;Tossissage,  le 
Duo  I  procédant au second,  le Duo  II  finissant les pnquots.  Dès  l~s, 
un accident immobilise toute la  cha1ne. 
Lors d'autres proctuctions,  un acciQent  technique  ntirnmobilise qu'un seul 
laminoir et se ré1~ercute moins  intensément  sur la production.  En fait, si 
un accident dans  le four est günércler.l8nt  plus  onéreux qu'un bris  de  cylin-
dre, il se produit plus  rarement.  Le  lm;-1ineur  et l'enfourneur ont  donc  tous 
deux  une  grande  influence sur l'outillace. Par une fausse  manoeuvre  ou une 
erreur,  le serreur de  vis peut  ég"'3lement  provoquer un bris de cylindre,  son 
influence n 1 est toutefois pas aussi t:.srunde  que  celle  du  lamineur  sous  les 
ordres  duquel il se trouve.  On  peut  rn6r1e  considérer quo  l'influence du  la-
mineur  du  Duo  II est la  so~ne dos  influences  du  lamineur ùu  Duo  I  et de  son 
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En  dehors  de  lrr production particulière au cours de  laquelle les trois 
laminoirs  forms-nt  une  chaine  ininterrompue et  où  l'influence  à  chaque  poste 
se valorise particulièrement,  aucun poste du  Trio no  peut  se prévaloir d'une 
grande influence globnle.  Ccci  n'est pas vrai aux  Duos  où  le-s  deux  lamineurs 
voient leur importance aue;uentôe  par le fait qu'ils finisoent les t6les. 
Tous  les autres p:Jstes,excepté l'empileur,  ont  une faible  influence glo-
bale. 
B.  Selon l'étude d'oninion 
---~-------~-----~--~-~ 
1 1 6tuc~e  d 1 opinion a  nontré que  ln  notion dr  "influc=:nce"  constituait pour 
la grande majorité des  ouvriers un concept  extérieur  à  leurs  préoccupations 
courantes.  Ce  n'est pas  par rapport  à  leur influ0nce qu'ils  jugent leur pos-
te et leur système  de  rémunération - ainsi q_u' il apl)araîtra  à  la  lecture 
des  pages  consacr~cs aux  opinions relatives  à  ce  dernier -, :-rtais  plut6t en 
fonction des re  sr  onsn  bi  li  tés  qu 1 ils c18tionnent,  de  la péni  bi li  té de  leurs 
conditions de  travail ou  de  la quantité d'efforts physiques  exigés  d'eux. 
Interrogés  quant  à  leurs rossibili  tés d'influence,  ils se sont  néamnoins 
révélés  capables d'évaluer fort correctement  celles-ci  g  l'hypothèse plau-
sible d1une  sm·estiriintion s;ysté!!.latique  de  son influence pnr le travailleur 
s 1est donc  r6volée  erronée. 
La  comparaison entre les  dormées  de  1 'ana lyse  t_echnique  et les opinions 
recueillies donne  en effet les résultats suiv2nts 
influence  sur  la quantité  g  sur 78  ouvriers, 
22,  soit 28,2% donnent  une  réponse  exacte 
- 11  la surestinent d'un degré  (ex~  moyenne  au lieu de  faible) 
35  la sous-estiment  d'un  ~egré 
1  la surestiôe  de  2  degrés 
5  la sous -es  tir1ent  de  2  degrés 
2  la surestiment  do  3  de~;rés 
1  la sous-estime  è,e  3  det:)Tés 
1  ne  sait pas 
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influence  sur ln  qua li  té  :  sur  78  ouvriers 
27,  soit 34 7,6  %,  donnent  une  réponse e xa.cte 
- 16  la surestiment  c1 'un c1 egré 
- 12 
5 
16 
la sous-estinent d'un èecré 
la surestinent  de  2  degrés 
ln  sous-estiment  de  2  decrés 
2  ne  savent pas 
78 
Nous  avons  vu,  lors de  la conpara.is  on si  milo ire  c~ans  le caclre  du  laminoir 
a  :main,quo  1 1 imprécision des  qm li  fi  ca ti  ons  granc~e  - moyenne  - fni  ble  - et 
les différences  r1inimes  qui  les  sépr,ront  r)en::1ettent (}.  e  n'attribuer une  va-
leur significative  à  des  divergences  entre l'anr:lyse technique  et les opi-
nions  des  travailleurs  que•  lorsqu  1 el  los  se  traè.uisent par un intervalle  de 
deux  échelons au moins. 
Dans  ces conditions  1  ln  concordance  entre 1 1 analyse  technique  et l'étude 
d'opinion est encore  plus  fra1;pante  : 
influence sur la  t1_uanti té  ~  sur 78  ouvriers 
68,  soit 87,1 ')à  donnent  des  réponses  exactes  à  1  degro près 
- influence sur la  qu~~it8  :  sur  78  ouvriers 
55 9  soit 70,5  ~o donnent  des  réponses  exactes  à  l  degré  près 
D'autre part,  UlW  analyse des  opinions  qui  ècivergent  des  résultats  de 
l'analyse technique révèle  que, dans  llensemble,  les  ouvriers,  loin de  su-
restimer leurs possibilit8s  c1 1  nfluence,  ont plutôt tendance  à  les  sous-
estimer: 
- influonce  sur la QUantité 
- influence sur la  qualité 
14  ouvriers ln surestinent 
41  la sous-estiment 
21  ouvriers la surestiment 
28  la sous-ostiin.Gnt 
Cette  sous-estimation apparaît  ~one clairereent  dans  le  cRs  de  l 1influen-
ce  sur la quanti  té~  tandis  que  la répnrti  ti  on  cles  opinions :relatives  à  la 
qualité  sc rapproche  plus  d'une distribution nornale. 
Plusieurs exrlicntions 
nomène. 
6trc avancées  pour  comprendre  ce phé-
En ce qui  concerne  les  diff:éonces  d' al;précistion  re  la  ti  ves  à  la quanti-
té et  Èt  la quéili. té,  on peut  pro  ba  blencnt les rat  to cher au  f.si  t  qu'une  grande 
partie des  ouvriers du train semi-mécanisé vient  des  anciens  trains  à  main, 
où  les préoccupations  de  qualité  l'emportaient sur les  exigences  de  rende-
lD.ent  quanti  ta  tif. - 109  -
D'autre pnrt,  lo.  fréquc:nte  soue-estima ti  on par les travailleurs  do  leur 
infj  .. uunco  sur  lo  quanti  té s' éelaire d'un jour nouveau  lorsqu  r on en d8compose 
les élémentso  En  effet~  l'arJa.lyse  des résultats de  l'étude d'opinion à  cet 
éga:rd révèle 
1 r.)  que::  pe.rrli  los  14  ouvriers  qui  sur(;stiment leur influence  sur la quanti  té 
11 sont  lœaineurs; 
2 ~')  'fle  41  ouvriers  ne  s o  rc~crrr-,aissent aucune  influence sur la quanti  té  de 
produetion et que 9  parmi  eux 
- d '.une  part,  37  sont affoctés  à  à. tJS  t&chos  manuelles 
- d'autre pa.rt  ~  32,  à.ont  31  a.:~fectés  à  des  tâches manuelles  sous-
estiuE;nt  leurs :possi  bi  li  téo  d  ·1 influence  (les  9 autres ne font 
quu  confirmor les  conclusions  de  l'analyse technique  :''influence 
nulle")  & 
Il npparJÎt  él.onc  qEc  dann  1 1 optique d cs  travailleurs - tant  celle des  la-
:minc~urs  que  celle de  leurs  cama:caclüs  ...  seuls los postes  "mécanisés"  (lami-
neurs)  déterminent  la quanti té de  production,  les postes  "non mécc.nisés"  dé-
pendant  entiZ':.rcnent  d! eu:::,  t&nt au point  c~J  vue  techuique  (mécnnisatiç,n) 
qu 1 au point de  vue  hiér.:J..rchiq_ue  ( oi·ganisa ti  on)  o 
Les  tra.vaillüurs  ont  été  inten~og'.;s  a ur le-;  rythme  de  travail,  sur les pos-
sibilités d'aug1t1entc;œ  ou  de  cJ.iLlinuor  le rcndEJment  =  nous nvons  pu  constater 
au cours  do  1' étude  dé~aill()c des  po otes de travail (section 2),  que  leurs 
appréciations  à  c.:t  érzard  correspondaient assez e::actcment avec les  données 
techniqucso  Il est  toutefois difficile d'étayer cette  concordance  de  prouves 
statistiques,  car les quustions relatives  à  la vitesse et au  rendE::ment  ont 
été posées  dans  un(?  porspecti  ve  qu.olquo  peu différente de celle do  l  1 analyse 
techniqueo 
II(' ~  l.imi  ~a  ti  ons  d~  ... 1.!.2  .. nflu(;nee 
Cormne  nous  1 'avons fait pour le vieux laminoir,  nous  étudierons sous  cette 
rubrique la mesure  dnns  laqncùle  los  ouvriers  peuvent  resson tir cc::::-tains  fac-
teurg  sur lesquels ils ont  peu  de  lJrise  - ambi2.nce,  orgo.nisation, entretien  li)O> 
comme  autant d'obstacles  ou  è.e  limites à  leur  influence personnelle,  ainsi 
quo  les caractères particuliers de  ces  divers  fnctcurs  dansle  cadre  du  lami-
noir semi-mécanisé,  tels qu'ils ressortent des  analyses  technique et soci0-
logiq_uoo - llO -
A.  Lr;.biE:nce 
Une  étude approfondie  du  climat social  c1e  l 1entreprisG A aurait ét8  nu-
cessaire  pour :perrlGttre une  interprétation prscise des  opinions  émises  par 
les ouvriers au  sujot  de  1 'a~~binnce  dG  travail  c1u  laminoir  se1:1i-mécanisé, 
E::t  de  ses répercussions  sur la  proc~uction de  celui-ci.  Pour  des  raisons ma-
térielles évidentes,  une telle analyse  ne  pouvait  cependant  être envise.gée 
dans  1\?  c2c~re de  notre  c-nqu@cc  (1)~ Il importe  cependant  d'esquisser les 
grands  o.xes  clGs  rar)ports  soci2.ux  au soin de  l'usine,  à  L.'1  lunière des  opi-
nions  énisos l'ar les  ouvriers  intc·rrogos~ 
Dnns  l'entreJ..rise A,  les relations  sociales se structurent  à partir d'un 
ensemble  de  facteurs historiques 1  techniques et  économiques,  qui  les nlinen-
tent et les  colorent. 
a)  f~~!~~E~-e~~!2E~g~~~ 
En  raison des eises  en ch6ra ge et  des  licenciements  successifs auxquels 
il a  éta procédé  au  cours  de  ces  dernières  annôes~ et qui  s'inspiraient 
dt:;  lo.  fornule  r:last in, firat out"  (2),  l0s ouvriers actuels  de  l'usine 7 
sont  tous  dos  travailleurs  a~partenent èe:-mis  de  lont;J.es  annc1es  a  l'entre-
prise où,  avant ls  uodo:rnisation~ ils loninaient sur dos  trains  à  main. 
La  mécanisation des  lnminoirs s'est f2ite par étapes et non  sans  de  vives 
réactions  de  la pnrt  du  :pel"sonnel,  or:posé  :par  principe  à  ces  progrès tech-
niques.  Les  ouvriors 1  et pcrticulièrement les ouvriers qualifiés,  ont résis-
té le plus  longte'.tps rossible  à  cGs  changei-aents  successifs  et n'ont aban-
dor:né  leurs  lami110irs  périn8s  q_uc;  cor.~.tro.ints  et forcés. 
Dans  ces  concli ti  ons,  lE:B  prC"DiE:rs ouvriers  q_ui  ont accepté leur transfert 
sur les trains méeDnisés  ont  ùt8  cles  travnilleurs,  jeunes pour  la plupart, 
dont  les fonctions  sur les a ne ions  trains 8taiont pénibles  et secondaires, 
et  qui n'avaient rien à  pe:ré':.re  au  change.  Lorsque le  lnr:1inoir  à main sera 
définitivement arr@té  et que  les vielrr  ouvriers devront être replacés, il 
ne  leur restera dans  la nouvelle usine  que  des  postes  subalternes. 
Le  bouleversement hiérarchique est profond  :  tandis  QUe  sur les  trains  à 
main l'âGe conf8rait au travailleur ayant  gravi les  ochelons  professionnels 
un prestige qui  rer.10ntai t  haut  dans  le passé,  sur les nouveaux  trains 1 tex-
périence  et la tradition sont  de  ~eu de  poids,  seuls  comptent les facultés 
d'adaptation aux machines  mécanisées.  De  plus,  les fonctions  ont  gardé les 
noms  traditionnels  I:13 is ont changé  totalement  cie  contenu. 
(l)  Nous  avons  dit plus haut  les  restrictions apportées par la C.E.C.A.  au 
projet  initial~ 
(2)  cf.  supra p.  39 - 111  -
b)  f~~!~~E~-!~~~~~~~~ 
la  c~isposi  tion des  emines  de  laminage  - produit d'une uodernisation mali-
sée  non selon un plan d'ensemble en fonction des  besoins  du  moment  - se tra-
duit por une  séparation narquée  des  &roupes  de  travail, séparation dont  les 
conséquences  psycholo{;'iques  se répercutent  o,  plus  d'un égard  sur l'anbiance 
de  travail. 
Le  trio dégTossisseur et les Duos  I  et II sont situés sur trois droites 
parallèles.  La.  solution de  continuité entre le pas  sarre  de  1 1un aux  autres 
crée une  prer1ière  rupturG  entre les  éq_uiTes  èes  trains, fait de  celles-ci 
des  groupes  G.istincts  et r ela ti  ve::nent  inè.épendants.  L r éclatement  céographi-
quo  do  l'  éq_uipo  de  production  E:n  trois groupes  se  répercute  sur les préoc-
cu~a  ti  ons  cl es  individus,  q_ui  linli  tent leur  intér~t à  le.  ch~îne dont ils 
font  pGrtie. 
f_.u  sein de  chaquecrou:pe,  la mécanisnt;i.on  des  trains  s 1est traduite par 
un  éclatG~ent du  ûToupe  en trois parties  :  isolés  à  1 1ontr8e  des  fours, 
sépar8s  du  lamineur par toute  la longueur  de  ces fours,  se  trouvent les  en-
fourneurs;  autour de  la ca[,'O  s'  affo.irent les  lanineurs  et s erreurs  de vis; 
plus  loin les e n:pileurs  ou  :;_;lieurs  achèvent  le travail. 
IJes  facteurs  techniques  (~U  stade  de  sm;oJ.-r.1écanisation  ir~posent donc un 
éclator.1ent  des  l)quipes  de  tr2.vail  ~  sans  J~  a::;porter  12..  contre-partie que 
constitue a.u  stac~o  è.e  nécc:nication complète  1 1irJ.te:rc1épenci.ance  accrue  des 
postes  échelonn8s  le lont; d'une  chci:ne  continue. 
Le  carn  ctè..~.·e  hybric~e du  laminoir s eei-rr:8canisé  se manifeste  encoro par 
la co-existence  ce  travaux  nCcanis~s ot  c~e  tr&,va.ux  manuels,  ce  qui n'est pas 
sans  inprimer aux  ra:~!ports ontro  ouvriers un  cc:chet particulier. 
Sur  chacun des  trois  trains les op0rations JJucanisées  du laminage pro-
preDent dit sont précédées  et sui  vies  è.' opérations purement mo.nuelles  : 
onfournew.cnt,  pliage 7  etc  ••• 
Le  rytbme  des uns  nt est rjas sans rejaillir sur celui èos  autres, ce  q_ui 
peut amener  certains conflits entre  les titulaires de  ces postes  ..  Assis  ou 
debout  près de son la<-;1inoir, actionnant des  leviers,  poussant  des  boutons, 
le lamineur  impose aux autres ouvriers une  r8~étition pb1s  ou Doins  rapide 
de  cestes  c:es  bras  et  c~es  janbes,  c~e  mouvemc::nts  du  tronc  extrôm.er.1ent  fati-
gants..  Le  lnr.1ineur  peut  ~tre amené,  pour è, es raisons  techniq_ues  ou o. fin cle 
compenser un retard,  à accélérer sa vi  tesse  de  travail  ~  cet o. ccroissement 
de  pr·Jl:.uction sera péniblement ressenti par tous  les  ouvriers  contraints, 
dans  ces  conditions,  à  des  efforts  physiq_ues  supplérn.ontaires. - 112  -
Dans  certains  cos,  les  ouvriers attribueront  ce  surcroît de fatigue  à  un 
accès  de  va ni  té du  lamineur,  auquel  cependR.nt  lJersonne  n'osera faire  de re-
proche.  Dans  la faible  mesure  où les  ouvriers rourront freiner l'activité 
du  lamineur,  ils n'hésiteront pas  à  le faire.  Certains  ouvriers  cependant 
se  rent~ent compte  que  les variations  de  rythme  ne  dépendent  pas  de  la seule 
volont8  du  lat1i:neur,  que  celui-ci est tenu  r~ar des  impératifs  techniquf?S  qui 
lui  ioposent  un  accroisser,~ent ou un ralentisser1ent momentané  de  la vi  tesse 
de  la.ninae;e,  et  qu t en  outre il est  lui-mE?n1e  sous  la  c1épenélance  de  chefs  qui 
exigent une  q_uonti té c.l6ter:-ün0e  ela  1;ro  c"!uc ti  on,  sauf  incident technique  pro-
longé  ..  Pour  ê 1autres  ouvri ere, 11ar  contro:1le poste  de  .lamineur n'est pas  en-
vi.sble,  car il exige  de  son titulaire un  ''coeur  cl ur"  ''le lamineur voit 
les autres  se crever  [-lU  travail et il doit  continuer  à  produire". 
Les  répercussions  è.es  factetrrs  techniques  sur l'ambiance  de  travail sont 
aggravées, dans  le  cas  ~r6sont 9  par l'absence ù'un système  de  rémunération 
conpencateur.  C'est  ce  que  nous allons  examiner maintenant. 
c)  !~~!~~E~~~S~~9~~~~~~ 
Ainsi  q_uo  nDus  l'avons  exposé  dr::.ns  les  chapitres  consacrôs  à  la politi-
que  salariale  cle  1 t entreprise et  de  l  1uni  to de production, les ouvriers  de 
la production (ct est-21-dire  tous  ceux  du T':cio  et  c1es  Lu·Js)  Teçoi  vent un sa-
laire de  lase  à  l'heure  nugr~1entü  dfune  rJritlü  de  r;rocluction,  l'importance de 
cette  derDi.~'re  f5tant  tol:;.i,E;f:_d  .3  trop faihle pour  c0nsti  tuer un réel  stimulant 
à  la  pro,::uc·~ion,.,  L:1ssi  les  ouv:::ie:cs  le considèrent-ils p1utôt  comme  une bo-
rùfic2.tion  (~e  lc.;_:
1  rén-:cu::."'.ération,  cp.;.2si-inva:ria ble,  et dès  lors intégrée a 
leur salair3 ho1o.L  .. ·o  g  ils ne  le  rcttachent plus  aux  di.fférences  de  produc-
tion elu  la~.1.::.:olr. 
Dans  cE:~s  rersr.::;cti  ves)  les  ')UVrie:~"s  ne  sont pas  inc:i. tés  .è- fournir des 
efforts qui  ne  se  maté:cialis~:üt  pour  eux  on aucune ::'éc.Jr:l:pcnso  tangible. 
Lorsq_ue  le lnmineur accrol:t le  .rytb~e de  travail C::  e  sa.  cage  mécanisée,  les 
ouvriers,  dor1t  la èépcnse  nusculaire aUGTiente  proportionnelleuent,  nourrie-
sant  à  l'  0[~ard du ler lar:lineur un l'essentiD.ent  qui  IJGUt  aller en s 'aggra-
vant  et  èétûriorer tout  le clisat social,  car il nrest  compensé  par aucun 
avantage pécuniaire.  La  dépendar-ce hiérarchique et techrriq_ue  des  ouvriers 
vis-?1-vis  du  ler lu  mineur,  c:ans  le cadre  du  systùrn.e  de réiiillnéra  tion tel 
qu'il est actuellement  conçu  (1),  peut  constituer une  source  de  tension, voi-
re  d 1 animosité,  dont le facteur  prŒnier  de::r'cGUre  n8anmoins  le caractère et 
l'humeur du  1er lamineur. 
(l)  Ce  système  :présente néamnoins  des avantages  et c1 es  garanties indéniables 
QUi seront  évoquées  plus loin  cf.  infra p. 124 - 113  -
x 
Déterninées rar ces  di  vers fact6urs,  et principBlement par le fait que 
la plupart  ries  ouvriers  du  laminoir  semi-nécaminé  viennent  c~es anciens  trains 
où le travail se faisait sans hâte et  en  commun,  les opinions  des  tl'avail-
leurs  traduisent une  déception certaine,  un regret des  temps  rûvolus  - pro-
bablem8nt  idéalisés avec  l'oloienement du  souvenir -, une anertune latente. 
Pour  eux  9  l 1 m~bi2nce de  travail2ctuelle ost  dépriwante. Ils dioent  ne plus 
éprouver  èe  joie au trnvail.  Sur les  laminoirs  à  main  ils voyaient le tra-
vail l'un de  l 12utre et s'entr 1aidaient lorsqu'un des  l8urs  se trouvait  en 
difficulté.  Fonction sociale par excellence,  le repas  se prenait en comnun, 
aux mômeo  hcuros;  le travail était du  type artisanal,  et si,  à certnins 
postes, il 8tait physiquef.1_ent  plus  püniole,  les repos  par  contre  étaient 
plus  nombreux.  Lorsqu 'un ou.,.vrier  était malade,  les autres  se relayaient pour 
le renpla.cer afin q_ur il ne perè.e  pas  sa paie.  On  entrait  jeune au  larlinoir 
et on  cor:u:1ençait  I)élr  être  releveur,  puis rattrapeur?  etc •••  Les  anciens ap-
premient le métier aux  nouvsaux.  La  ca;:üaraèerie était cfficace9  le  temps 
passait vite ct apTès  18.  pause les ouvriers allaient boire un verre avant 
de  se séparer.  Le  lamineur  jouissc.,it  cl'un  [;Tanc[  prestige et avait sur les 
au  tres ouvriers une  nutori té inc·)ntest8e.  Actuellement,  diseYJ.t-ils,  l'en-
tente· est superficielle,  elle  existe  c:.ans  la :r.1esure  où les ouvriers  ne  se 
èisputent  pas cecine sup:;osc  aucune  entr'aicle réelle.  Ils souffrent, ajou-
tent-ils,  d 1unc  nl,)sence  totnlc  c~e  canaraderie  1  bien qu'ils rGconmissent la 
solid~rité qui  les lie en ens  co  grùve. 
Les  jeunos  ouvri ors  qui  ont  cle  1 'c..r;bi ti  on font  de  1 1 8xcès  de  zèle pour 
gdrder  leur place et se faire bi8n voir des  contre:r.1aîtres. 
Les  onfourneurs  duo  jalousent  ceux  elu  Trio  qui  bünéficient  d'une deni-
heure  de  repos  pnr heure  de  travail;  les  lnnineurs Duo  I  envient les laDi-
neurs Duo  II pour  la fraîcheur  quo  leur  a~porte la porte pratiquée  dans  le 
mur  du  hall.  En un mot,  tanc~is que  sur les trnins  à  nain,  tous  les  ouvriers 
cannai ssaient  les nêmes  conditions :pénibles  do  travail,  nuj ourcl 1 hui  cette 
semi-mécnnisation a  créé des  conditions  différt.;ntos  à  chaque poste,  rendant 
lGs  uns  plus  l)Ônibles  que  les autres  :  tanc:.is  quo  certnins ouvriers  sont 
assis huit heures  durant,  d'autres sont debout  8,  la mê?no  place,  les uns 
souffrent  cle  la chaleur,  les autros  de ln poussière,  certains font  un 
travail nusculaire épuisant,  d'autres ont une resronsabilité  constante. 
Aussi,  comme  ces  postes  sont  diff8re1:1ment  rémunérés,  la rivalité porte-t-elle 
à  la fois  sur  les  co:ndi tions  de  travail et  sur les salaires. 
Le  rythme  è.e  production contribue,  lui aussi  8.  d8tériorer  l'atmosphère~ 
il ronG  le travail abrutissant  - disent  les ouvriers -,les hommes  sont éner-..,..  114  -
vés et aigris, particulièrement lorsqu'ils travaillent de  nuit. 
I;e  jugement  sur  l'ambiance procède  donc  essentiellement  c1 'une  comr)arai-
son entre les  conditions  de  travail passées et présentes  (1), 
Devant toutes  les questions  reL~tives à  l'ambiance,  les ouvriers se sont 
retranchés  dans  une  réserve prudenteo 
Toutes  les opinions rapportées ci-dessus ont été révélées aluc  enquêteurs 
non dans  les interviews,  dont  le  cara.ctè:i:'e  formel  ne  se prêtait f>rttère  à  de 
telles confidences,  mais  G.ans  des  converoationo  plus li  bres,  sur les lieux 
m&J.es  du  travail, alors  que  la néfiance originelle  des  ouvriers avait déjà 
eu l'occasion de  s'émousser. 
Il convient  dès  lors d'apprécier avec  beaucoup  de  prudence  les  donn~es 
statistiques relatives aux  questions .dlambinnce.  En  effet, sur 78  ouvriers  1 
19, soit 24 ,3  %,  qualifient 1'  ambiance  de  "tr€~s  bonne" 
28,  soit 35,8 %,  de  "bonne" 
22,  soit 28,2 %,  de  "moyenne tt 
8  seulement,  soit 10,2 %,  la. trouvent  "mo.uvaise", 
tandis que  lo dernier a  préféré ne pas  se prononcer. 
Il y  a  donc  incontcsta  blement  une  di  vergence  entre. les ·réponses  directes 
et les décla1ntions ultérieures plus  circonstrrnci8es. 
Cependant,  il ne  faut pns  s'exagérer l'importance dos  tonsionsr  elles 
sont  certes réelles, mais  se sl  t_:ent plut6t à  1 1 nrri?.:re  plan, 
La  jalousie en ce qui  concerne lo salaire  nu  les conèitions  de  travail 
ne  se Iilllnifeste  pas  de  façon tsn5'i blco  Les  ouvriers  ser-:1blent  la si  tuer plu-
t8t dans  l'ordre roturel des  choses:  "c'est  comme  partout" et "il n'y a  rien 
à  faire, il y  en a  toujours qui  seront jaloux cles  autrestt, 
Quant  aux conflits elus  au  système salarial, ils sont très rares.  Pou  de 
lnminetU's  dépo.ssent  la pr·::><.:uc ti  on  j ournali(;re moyenne.  Ils sont parfaitement 
conscients  elu  fait  quo  les plieurs et les onfourneurs  ont un travail physi-
quement  plus dur que  le leur,  et l'absence d'un avantage pfcu1uaire les in-
cite plut6t  à  uénnger leurs  camarades  de  trav.cil. 
Dans  1 1onscmble,  l'impression qui  se  débnge  est une  grande indifférence 
des  ouvriers  à  1 1ûgnrd  de  leur propre  trav~il en g6nérnl  ot èe la production 
en particulier,  indifférence  qui  se mnnifesto  égnlLmont  dans  l'absence do 
rapports  sociaux entre eux.  Les  vieu~ ouvriers ntont plus  d'arebition profos-
(1)  Ce  contraste entre une  description quasi  i~llique du  pn3sé  et celle 
très  sombre  è.u  présent peut paraJ:tre forcoe,voiro irr6elle 9  parce  qu 1ap-
paronu:J.ont  teintée  c1 1un cachet romantiqueo  Il était cependant  iTapossible 
de  ne  pns  le mettre  en valeur.  Il so clégnge  en effet des affirmations 
unanimes  dos  ouvriers qui  ont -connu  los anciens trains, aussi bien los 
jounos  que  les vieux. - 115  -
sionnelle,  ils ont  perdu leur qualification et  n 1 attenc~ent que  le moment  de 
la retrr,i  to.  Ils se  melont peu ou  po.s  du  tout  nux  jeunes.  Ces  c~ornicrs, pour 
les  c".i:~fCror:ctos  raisons  que  nous  o.vons  (Gcritcs l!lus  hc.ut  ( éel[_:tomont  c~u 
groupe,  Vllo  lirr:itée  c~.e  ln fnbricntion,  r.1onotonio  c1 1un travail fé1Jrile,  éche-
lonnement  è.es  heures  d2  rc;r)as) n' 8tn1lis.sont  èc  I'Olntions  entre  oux  ni sur le 
plan du  trcvnil~ ni en  c5ehc:rs  cle  celui-ci.  "Cos  ouvriers,  qui  n'ont  pos  le 
dûsir de  sc fréquenter hors  de  1 'usine,  (L.nt  les relations  ne  qui  ttcnt :rns 
le  c0rcle ûtroi  t  c.~e  la :!roc,_uction,  cl.écouvrent  au  sein c1u  tr:-:tvail,  la frn-
tcrni  té  c~ 1un combat  sans  victoire,  une  solic1ari  té  d 1hor.ll:J.OS  attelés à une 
même  t~cho ingrate  g  l[..'.r.iner  tant  r~o  charees  ou  décoller tant  de  tôles pour 
"sortir sa  j-::>urnée"(l). 
A travors cot  onchev'Stroment  è.' o~:inions,  <~rn tti  tuc~  cs,  de  réo.ctions plus 
ou moins  confuses  qui  contribuC;nt  à  forr~1er le  cJ.inr.._t  social, un sontir.1ent 
pourtant  s 
1 étira en filic;rane  sous  tous  les n ut  ros  :  celui  c"
1
_ 'a}:r~artenir  à 
un  t1E?mo  groupe  dt ouvriers  r-ri  vilé{;iés  r)nrco que rlus  cGnsic~8rés  :  los ouvriers 
de  ln pro<luction par co1:trc.sto avec  les  ouvriero  c.l.ûcollcmrs,  lisseurs,  etc  •• 
x  x 
IJos  ovis  co;nccrnnnt  ln :rG-)Grcussion  c~e  l 1e-:.-1bio.nce  sur le rondor:J.ent  sont 
très  lJ2rtac;8s  g  SUl'  78  ouvriers 
18,  soit 23 9U 
C·  ;o,  estiment  que  cette ré:Jercussion est  "tr8s forte" 
10,  soit 12,8 cl  "forte"  ;'V' 
9,  soit 11,5  5'-'9  "faible" 
~-0,  soit 51,2 
c. 
;J,  11r:ullc" 
1  nta pas t'opinion 
78 
Pour certains trnvo.illouro  9  1 'ar:1binnce  nurni  t  ~JlutéJt une  influence  inc_~i- -
rocte  sur ln r:roduction totale c;rtlco  .:1  une  r0C.uction ë:u  no:nbre  c1 'accièents. 
En tout 8tn  t  de  cause,  il no  sen  ble pas  quo  l'  nmbü:nce  soit ressentie :;)Ur 
les ouvriers  co::rr:le  une  limitation  È'- lour  influence personnelle.  Ils ne  pen-
sent pas  qu'elle puisse  ôtre un uluraent  cl 'accroissement  c~e  ln  proc.1uction~ 
car,  selon eu...'C,  celle-ci  seTc.i  t  actueller:1ent  h  s~;n mo.xi:'lum,  étant èonnü  la 
cnr~ci  tu  c~ es  mnchines9  I.Jnr  centre~ ils 1' envisnr_;o:1t  Cvcntuellenont  corrn:1e  un 
élé~ont de  freinnce,  voire  de  sabotage  de  ln  pro(~uction.  Ceux qui reconllnis-
sont  ù  1 t nnbie,nce  un réne  è.nns  le  :r·en<:~ome~.t  du  lc.1::1inoir  lui o.ttri  buent  donc 
une  influence plutôt négntivo que rositive. 
IJcur  opinion n'est è.onc  p2s  tcllor7lent  uloicnée  de  celle  clc  leurs  carnnrncles 
qui  n'nccorc 1ont  nucune  influt?nce  à  1 1 anbicnce  g  il est curieux  c~e  noter  que 
(1)  M.Vcrry  -Les InminoiTs  Arc~ennnis -Presses  Univ.c~o Pronee  - Pnris,l955, 
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ces  derniers représentent plus  de  ln moitié de  la population interrogée. 
x  x  x 
B.  L' orrpnic.a ti  on 
fur.s  ses  ra}:;ports avüc  1 t influence  de  1 1 ou"V'Tier  sur  son tro.vail,  1 r orf_)n-
nisation peut êtro envis8.goc  sous  è.eux  aspects différents  ~ 
- en  t8nt  qu'orgar~sction de  son travail personnel par letra-
vailleur  :  selon que  ce  c1ernior a  ou  non la possi  bi li  t8  d 1 orc;r.niser  son 
propre  travo.il,  on peut ep effet considérer quo  son irJluence potentielle 
est plus  ou moins  crande  l'organisation du travail est une  variable in-
portante du  rendeoent  do  celui-ci et l'ouvrier  à  qui  eot  laissée  11initia-
ti  ve  c~e  cette organisation pout  donc  n.cir  dans  uno  large r:wsure  sur  ce ren-
dement. 
en tant qu'organisation gun0rnle  de  la chal:no.  de  lnmimco,  in-
tégration du  poste  dnns  le processus  globc.l  do  production  :  cotte  organisa-
tion1  qui relève  en :vrincirJe  cJ.e  ln.  compétence  des  bureaux  de  ]Jlanning,  pout 
@tre  plus  ou Tioins  stricte, plus  ou nains èét2illoe,  ot  constituer,  pa~ 
conséquent,  une  limitotion plus  ou  Plains  ir.1portnnte aux possibilités d'in-
fluence  de  1 'ouvrier sur  son  travc~il. 
Nous  exnrainorons  succos si  vonent  les  opinions  (:es  travailleurs relatives 
à  chacun de  ces  nsrJects  <J.o  1' orgnnisation du  tr2.vail. 
La  solution do  c:Jntinui  té  entre le ;.rrio  et les Duos  rend  c1ans  une  cortni-
ne  raosure  les laninoirs  inc~ûpondants l'un  f~e  l'autre  ~  le c1ot:;Tossiosoge  ot 
le finiscacc  ne  sont  :pas  liés aussi ùtroi  tcr:10nt  que  sur  un train continu ou 
scmi-continu,  le besoin  c1 1une  OT{f'vnisation pr8cise et rlinutüe ne  se fait 
pas  sentir de  façon o.uo si aiC"Ll()  que  potu'  ces  (ernic:Ts. 
Sur cette  chnl:ne  seEù-w.éco.nisCe,  seuls les  lnnincurs  c:ffectuont un tra-
mi  1  pnr  1 t ent1::o:::lise  c~ ~ne r.r chine  nctiom1r~e pnr b,Jutons  ct leviers;  les 
n.utres  ouv:ri ors: enfourncuro,  Gn::J:t leurs,  y: lieurs  1  l10collours  exC.:::cutont  c~os 
bosognc:s  de  cc.ractùrc plutôt  ~1hyoique  ~  à  1 1  etic~c  c:: 'outils et non  do  mnchinos. 
Ces  derniers  postes offrent  21  leurs ti  tulair0s  y! eu  c:c  r)Qs3i bi li  tés  c1 1 i-
nitiative clans  l r orc;anisation  (18  leur tr:::tvr:il;  l  1 onfournour Trio, l1ar  excm-
l')lo,  se  contente  c.1e  saisir è.eux  1-Jic:.ons  sur une  ~üle IJ•Js0o  pnr  tc:rre  2i  c6té 
c1e  lui  et  de  les rlncer'  cl 'une façon indiquée  ct'nvnnco  par le chauffeur'  ~ur 
ln table d'enfom"'ne:nent.  Il n'y n  que  deux façons  c1e  ~:ùncor les  bic:ons,  1 1un 
a::7r0s  1'  autre,  0:.1  1'  un lécèrer.1ont  sur  11 o.u tre.  Ln  cnclence  de  travail, au 
surplus,  ost  c~Cterr,ünéo po.r  Je  lamineur.  Loo  enfourneurs  Duo  I  ot II remplis-
sent  la nême  fonction,  ?::,  quelques  cl0tnils près  ~  ils saisissent les  t6lrJs, 
non avec  los  uc.ins,  ru.is  nu  moyren  de  rünces  et évontuellGLlent  :::1joutont  une - 117  -
t6le au  riaquot  2c  enfourner qui  leur vient  du Trio. 
Le  serreur  de  vis Trio se borne,  au  comr.,anc1E:nn.ent  du  lor lamineur,  à  ac-
tionner la  "queue  de  vache"  d'une façon préalablement  indiquée et,  évontucl-
lenent,  ?t  tirer, au moyen  de  ;>incas,  los tôles qui  ne  sortent pas  correcte-
t:lent  du  four. 
L'empileur réceptionne  les t6les dégrossies et 1  comme  sa fonction l'indi-
que,  les empile  en rn.quets qu'il fait envoyer rar le pont  aux  Duos. 
Los  plieurs'  quant  à  OU.""'{'  ont un néticr quelque  peu plus  vc.rio:  ils ro-
ceptionnent les paquets  décrossis  en provenance  des  Duos,  les  décollent, 
les cisaillent, les plient,  et  l~s réexpéc1icnt  aux Duos  pour finissace. 
Aucun  de  ces  mutiers,  qutil s'ac;isse de celui  c~'enfourneur,  d'empileur 
ou  de  plieur, n'inrliquo  de  la part  èe  l'ouvrier qui  la renplit ni initia-
tive,  ni intelligence, ni  connc.issances  professior:nelles pratiques  ou  théo-
riques.  h'his  ils exigent  de  l  r endurance,  de  ln  f·,)rce  pbysique et, pour  cer-
tains,  de  l'attention. Le  ?OU  ~e resronsabilitûs)  joint au choix linité des 
mouvenents,  explique  sans  doute  lo nor:1bre  restreint  c1' orè.rcs  reçus.  Il 
s'ensuit uno  routine qui pernet  de  donner  des  ordres une  seule fois 9  en  dé-
but  cle  comlll'1.nc1e  ou  en  c~ébut  è,e  r·ause. 
Les  divers  postes  n'ont  jawo.is  fait lfobjet (}_18tuc1c  C::e  ternps  et mouve-
ments.  L'al~:;_:rentissa~:_;e  s'ost fait  cn::iriquenent 1  pr:r  la  méthoc~e dite  "sur 
le tas".  Aucune  consigne,  aucune  indication dûcuulant  d'une Ctudo  rationnel-
le du  travL•il n'a été  êlormûc  aux  ouvriers  sur  lo. façon d' oxôcutcr leur tra-
vail. 
Ces  q_uolques  élôments  ne suffiraient pns  sans  doute  n expliquor cette 
affin:1ation d'initiative  c~e  13.  rart des  ouvriers qui  n 1cn ont aucune,  s'il 
n'y avait en outre le fait que 9  pE~r un accord pris c.:ntrG  cux,  ils ont la 
latitude  c~e  changer  de  travc:il toutes  los  c~e~ù-houros.  C1cst ainsi qu 1au 
Trio?  1 1 eic1o-lanineur  est al  ter11z ti  vern.ent  scrruur de vis  et enfourncur,  et 
qu'aux  Duos  les  enfourneurs  cbnr1{:~ent  c~e  place  ot  de  l;réoccur)ations  profes-
sionnelles.  Ceci  n  l 1avc.ntage,  non seuler:lent  de  romrJTe  la monJtonie  elu  tra-
vail,  1~1nis  aussi  c~o  faire  verior l'effort rauscuülire.  Cetto orcanisation a 
&té  lo fait  des  ouvriers  eu:::-nômcs 7  ot  est sa!l..s  c1oute  à  1 1 ori{;ino  du  senti-
ment  c1e  licerté qu'ils éprouvent  2  l'érard de  leur poste. 
Cette ano.lysü  causale  perr.'let  e.1  o  conprcndro lo n011bre  élevé d'ouvriers  qui 
considèrent avoir une  certaine initiative c1an::::  leur travail tcnt cu Trio 
qu'aux  Duos 
- au Trio,  11  ouvriers  sur 18,  soit 61 % 
aux  Tiuos,  26  ouvriers  sur 47,  soit 55%,  auxquels  on poutsans 
cloute ajouter ll cle  leurs  co.ma:cades  qui  invoquent  la routine. - 118  -
Quant  aux lamineurs,  lors~ue les inŒicntions  relatives  à  la commande  en 
cours  lour  ont été transmises,  ils sont maîtres  de  leur travail. A partir 
de  1 1 état  des  mn chines,  ils ac-:.optent  un  ~ytbme de  laminage  ~ur  ils impriment 
à  tous  les  ou"Vriers  de  leur train,  et q_ufils  font varier avec  le  degré  de 
courbure  clos  cylindres.  Cotte variation de  rythue,  qui  c:orJcnd  de  leur juge-
ment,  concrétise la part d'initiative contenue  c~ans  leur travail.  Les  lami-
neurs  en sont conscients;  aussi.  bien au Trio qu'aux Duos,  tous,  sauf un deu-
xième  lamineur,  ont  répondu qu'ils organisent  leur travail  eux-mômes  avec 
une  certaine part d'initiative.  Quant  à  co dernier,  sa réponse  s 1explique 
sans  doute par lofait q_ue  môme  lorsqu'il remplace  le 1er lamineur,  c'est 
celui-ci qui reste  respo~$able du  travail~ 
Dans  l'ensenilile,  on peut classer les ùivers postes  en deux cntücories 
distinctes  : 
- la première,  qui  cr·Ju:: e  les postes  où les ouvriers  doivent effecti  vcnent 
prendre des ini  tin  ti  ves  et  en sont conscients  :  1er et  2me  lc.mineurs; 
- ln  deu.."'<:ième  où  12  port  cl 'ini  tin  ti  ve est très fai  lJle,  quasiuent inexistan-
te  et  où les  ouvTiers reconnaissent  ou  non  co  fait. 
En ce  qui  ccncorne  les ouvriers ayant  r~éclaro avoir de  1 'initiative 
alors  que  l'enquête  technique  démontre  qu'ils n'on ont  pas,  on peut  se  do-
mander  dans  quelle nesure cette opinion serait le reflet d'une valorisation 
du  poste aux yeux  de  ces  ouvriers.  Dans  co  cas,  le r-e ti  t  nombre  d 1 orc1res 1 
l'apprentiseace libre et l'absence de  surveillance suffiraient à créer cet-
te illusion. 
Quant  i'1  l'  or&;nnisation  gén~rnlo elu  travail,  sur 65  ouvriers  è.e  production 
- 17, soit  26 15 ~'  croient qu'olle a  une  grande  influence sur la 
question. 
production 
6 ,  sn it  9,  2  c;s,  une  influence 'hoyenne" 
2,  soit  3,  0  1~.,  une influence  "faible  11 
9,  soit 13,9 %,  nq  croient pns  ~u 1 elle en ait 
- 31,  soit 4.:;_,3  5:~,  n'ont p:::ts  dfopinion ou n'ont pas  répondu  à la 
Il en r0sulto  quo  l'orc~:nioation c~e  l'usine est une notion très vague  à 
laquelle l'ouvrior attache peu d'inportance,  ct qui,  en tout état Qe  cause, 
no  constitue pas  à  leurs yeux,  une  limitntion à  leur influence personnelle. - 119  -
En fait,  1 r orcnnisntion générale  .est :reu  élaborée.  Jusqu'à ces  derniers 
tenps  le nombre  élevé  c1e  petits chefs  contribuait encore  à  l'affaiblir.  Ce 
n'est que  l'epuis peu qu'une rc.tionalisntion des  lieux d 'nrl~:rovisionnement 
tente  de  doru1er  à  l'usine une  certaine unité.  Dans  cos  conditions, il pa-
raît assez  normal  que  les ouvriers n'nient pas  le sentiment  c1 1 ~tre intégrés 
dans  un plan ùe  travail orcanisé,  et se concentrent  essentiellenent sur leur 
propre poste ce  tra\~il. 
x  x  x 
C.  L'entretien 
L'entretien du  laminoir  conprend  diverses activit8s qui sont 
- ooit du ressort d'ouvriers  spécialement affect8s  à  ce  service 
et  chareés  de  rû~arer les machines  et les outils 
-soit du ressort des  ouvriers  de  fabrication.  C1est  à  ces  der-
niers  CJ.Ur incorabont  les  cbnngoments  de  cylindres  qui  se  font  tous  les  lundis 
et  jeudis nn tins  :  ceponc1ant  les  trnvo.illeurs  no  conoidôrent pns  cette opé-
rrttion comne  un travail L1'entretion. 
En out1·e 7  les lers  et  2nes  l.~_Tlinours  sont  chnrgés  elu  craissnge et de  la 
surveillance  do  leurs  lClBinoirs resrectifs,  bosocnes  qui  prGnnont  IJlo.ce  du-
rant leur  ê.errü-huuro  do  repos. 
Les  ouvriers att2chGnt,  semble-t-il,  plus  cl'importnnce  à  l'entretion en 
ce  qui  concerne  la  ~uantité que  ln  qu~litu de  la production. 
A la c1uestion  g  "L  votre avis, quelle  est  1 'influence de  1 1 entretiGn sur 
la  qUEJ. nti  t8  de  la pl'oduction?" 
46  ouv-riers  sur 65,  soit 70,7  ~  o,  répondent  qu'elle est  grc.nde 
3 
Il  tl  Il  moyenne 
1  " 
If  Il  petite 
4  " 
Il  Il  nulle 
A  la quosti  on  ~  "A  ~/(j ·~Le  c:vis,  quelle  est  1 1 influence de  1 1 entretien sur 
41  ouvriers 9  soit 6390  7;o'  r6ponc1cnt  qu 1 elle est  grande 
4 
11  Il  "  petite 
9 
Il  Il  Il  nulle 
11 n'ont  pc.s  c1'ol;inion  ou n'ont  pr'S  ré_r;onc:u. 
Comp2l'nnt  deux  à  c~eu..'C  les réponses  eux questions  :  "Avez-vous  une influ-
ence  sur  la  qus.nti té?" svec  111 1 entretien n-t-il une  influence  sur la quanti-
té?" et  "Avez-vous une  influence sur la qualité?" avec  "L'entretien a-t-il 
une  influence sur ln q_uali tù ?n il est  reo.nrcluc; ble de  constn  tGr  que  les  ou-
vriers  ne  confondent  en aucune  fe.çon  los deux problèmes. - 120 -
A vrai dire,  peu  d'ouvriers  sont  réellement  capables  de  juger de  la qua-
li  té des  té) les. Aux postes  d 1 onfourneur,  qu r il sr  ag·isse  de  1 r enfourneur trio 
ou  des  e~Journours duos,  al~ postes d'empileur,  de  plieur,  de  chauffeur,  les 
ouvriers ont ontre les  n~ins un fer  qui  doit encore  être lnminé,  une,  deux 
ou  trois fois.  Ils n'ont aucune  connaissance  de l'aspect quo  le  laminnge  lui 
confè·rera.  Lorsque  les  chauffours  et enfourneurs parlent d 'entretien, ils 
songent principcloment  h  l'entretien du  four,  qui, s'il n'est pas  effectué, 
peut causer è. os  perturbations  dans  leur propre travail.  Les  empileurs  et 
les plieurs songent,  eux,  à  l'entretien des  la~inoirs. Outre  lo fait que 
tous  ces  ouvriers  i5--norent  les tolürances  de  dimensions admises,  la rapidité 
de  leur travail les  empêhe  d'observer  les paquets  qu'ils manipulent.  C'qst 
pourquoi  los  réponses  "faible",  "nulle",  ou  "ne sait po.s"  relatives  à l'in-
fluence  de  l'entretien sur ln qualité se  retrouvent  toutes,  sauf une,  dans 
ces  catégories  de  postes. 
Seuls  los  la:J.ineurs,  et o.  ccessoiremont  les serreurs de  vis,  grfice  à  la 
loncue ha  bi  tude  qu 1 ils ont  G.u  travail  C
1.e  laroin.'} ce,  sont  2- m8rae  cle  donner 
une  roponse valatle à  cette question.  Pour  tous,  sauf pour un  lcmineur Duo 
qui  la  juge nulle,  cette influence  sur ln qualité est de  première  inportan-
ce. 
Par  contre,  ln qunntit8 est une  notion directement perceptible  à  tous 
les postes. Qu'il sc produise un arrêt dü  à  uno  dGficience d'un four  ou d'un 
laminoir,  le travail cesso du c1obut  à  la fin de  12  chc:tne  handic2p~o. Qu'il 
se proJuise seulement un ralentissement dans  le processus de  laminage,  les 
ünfourneurs  comme  les enpileurs  ou  le$ plieurs le ressentiront inm8dinte-
ment  dans  leuT rythme  de  travnil et s 1en réjouiront.  Dans  1 1cnsemble,  et 
ceci n'est qu'un as:pect  ID rticulier de  la d.isrersion des  postes  de  trc.vo.il, 
l'ouvrier n'aynnt  qu'une vue  li~it8e sur son propre train, n'éprouve  d 1in-
tér~t qu'envers  ce qui  touche directenent  son poste.  Il ne  se soucie des 
d8fnillnncos  techniques  que  pour nutant qu'elles se répercutent sur son tra-
vail et lui occasionnent soit un surplus è'nctivité, soit un répit. 
Il serait copendnnt  hasardeux  de  prétenc~re, n le  lur1ière  de  ces  éléments, 
que  les ouvriers considèrent l'entretien comrae  une linitntion à  leur influ-
ence personnelle  ou  O.  celle ( e  leur croupe. 
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III.  Le  salaire 
A.  Los  ouvriers  de  la production 
1.  Conmissance  du  salr:.ire 
Depuis  ël_e  loneues années  dans  l'entreprise,  la plupart des  ouvriers  ont 
connu  le système salarial  "2.L  marché"  qui pr8valai  t  sur les anciens trains 
à  main.  Lorsque  coux-ci  ont été abandonnus,  les ouvriers  ont été en partie 
réembauchés  dans  la nouvelle  usine.  Ils ont obtenu  à  ce  moment,  par le tru-
cher.1ent  de  leur  délégati·=>n  syndicale,  l r instauration d'un salaire horaire. 
Par la suite,  à  l'occasion d'une  demande  de  hausse  de  salaire du  groupe  des 
plieurs,  l'entreprise a  préféré  octr:Jyer  à  tous  les ouvriers  du  laminage une 
légère  pri~e de  production en lieu et place  de  1 1augment8tion  ùen~nct8e.  La 
quolité  des  t6lcs fabriquées,  qui pernettait à  ce  moment  d'obtenir sans 
trop  de  peine une  a.ugnentation (e  la production,  incita les ouvriers  à ac-
cepter la proposition pntronale  (1)  o  IiJais  1üent6t un chcngemont  dans  la q_ua-
li  té cl e  ls r,1ati ère trcvoillée sta  ci  lisa la production à  un certain ni  vcc.u 
ot conduisit les  ouvriers  à  conEJidérer leur salaire  cor:1.rne  un salaire au 
temps  augmenté  d'une bonificetion ~ensuelle quasiment  fixeG 
Tous  les ouvriers  sont au c oura.nt  cle  leur sys tèoe  de  salaire  9  mêr1e  si 
tous  no  sont  ~as à  môno  c1e  calculer le montant de  celui-ci, 2uquel  cas un de 
leurs  car21arades  s 1 en c hart;e  pour  eux.  Il s  'nci  t  en  sornT:lO  de  mul tir  lier le 
salaire horaire por  le nonbro  c~ 'heures  de présence et d 1y  njouter la prime 
è.e  rœoduction. 
2.  Op:i_ni:Jns  sur le ni  ve-2u  des  so_lni!'~· 
.Au  stnc~e  de  semi-r:J.8canis&tion des  trains  de  l'entreprise A,  les activités 
manuelles et Elucnnisoos  s 1 entrecroisent et se conplôtent.  Dans  son  jugement 
sur le snlniro,  l 1 ouvrier  auro.  tencl..nnce  à  mettre  nu  rremior plan les  éléments 
qui lui parniscent de  nature  0,  justifier sn  conception du  salaire~ parfois 
en  contradiction avec  la conception pctronale.  Selon le  caractère mécanisé 
ou nnnuel  du  poste qu'il occupe,  le travoilleur  n:;: pr8ciera le niveau  do  son 
salaire  en fonction  de  critè:res  diffC:rents.  Les  ouvriers  travaillant sur ma-
chine  reraplissent précisénent les postes les 1;lus inpor.tonts  au point  de 
vue  des  di  ve1-s  asrects  cle  la J?rocluction et feront  dès  lors peser dans  la ba-
Innee  la responsabilité qutils nssunent  dans  l'équipe. Hiérarchiq_uement  su-
pérü.:urs, ils estiment  normal et juste que  leur titre leur confère un salaire 
(1)  funs  l'optique~ lJatronalo,  l'instauration de  cette prime  constituait un 
premier pas  vers un retour nu slaire  ?1  la production ou  "à marché". - 122  -
élevé,  bien que les conditions  dans  lesquelles  leur travail s'effectué 
soient certainement moins  pér~bles que  celles  des autres  ouvriers.  Par  con-
tre,  ces  c~erniers jugent leur salaire d'après  le degré  de  péni  bi  li  té  de  leur 
travail,  lnissant la responsabilité  à  l'arrière plan. 
Au  lm:linoir Trio,  tous  les ouvriers travaillant sur machine  trouvent 
que leur salaire correspond  [~  leur rendement,  tandis  qu  1 aux :Duos,  sur 11  ou-
vriers  exerçant  de  telles fonctions 
7  estiment  que  leur salaire correspond  à  leur rendement, 
2  qu'il ne  correspon~ pas 
2  autres ont  répondu  ou n'ont pas  d'opinion 
Dans  1 1ensenble,  sur 19  ouvriers  travaillant sur machine,  15 sont satis-
faits  de  leur salaire. 
Quant aux ouvriers n:fectés  à  des  tâches manuelles 
au Trio,  sur 10 ouvriers, 
7 sont  conte:acs  de  laur sal3ire 
3  estiment qu'il ne  correspond pas  r1  leur rendement 
QUX  Duos,  su~ 36  ouvriers, 
21,  sol  t  58~  3  J;0,  s T cs tir.wnt  sa  ti.sfni ts  c1o  leur salaire, 
14,  soit 38,9  %,  insatisfaits 
2,  S()i t  2,8 5:),  n' ,)nt  I1CtS  répondu 
Il se~Jblo clone  que  le~  satisfaction à  l'égard elu salaire soit plus pro-
nonc8e  nu  ~~io  QU!GQ~ Duos.  On  peut  se  èemonder  ùnns quelle  mesure,  les  con-
Gi ti  ons  c1c  tr.~vail che leur,  poue si8re,  fumée,  qui sont :plus  pénibles sur les 
Duos  quG  suT le rL.::i o,  n Y cxplicrL:.ent  pc.s  cette è.iffGrence. 
CoDIJcnt  lvs ouvriers  justif·Lent-ils leurs  rÛI-'Onses?  l1a  plupart  c1e  ceux 
qui se  ûécla~.'ent sntisfL:i ts  de  leur salaire  - bien que,  nj outent-ils,  on ne 
garsno  jar,nis  assez  - ti.;::c~J.lt  arcurn0nt  du fait que  cor:1pnr~s aux  salaires des 
autres  ouv-riers  c1e  1.~  r8(_;ion  dc.ns  lüs r1enes  branches  inclustriollos,  les 
lcmrs  accus ont  une  nette  surC:r:iori té.  Le.  nnjori  té  de  ces  ouvriers  se recru-
te  (lans  les  ca  tucories ,:'  e  s a.l2iTos les lJlus  élev8s,  ler et  2mo  1anineurs-. 
Quant  2-ux  plieuTs,  16  ~~•r  22  jncont  lE::ur  sn1aire sntisfctisont  :  on peut sup-
rJoser  que  le  paie~JJ.cnt  de  8  heu.res  l~ r  OCCllpa ti  on elu  poste;  J::10Ur  4  heures  de 
prestation effectJ  .. ve  rene~  t]c;_r::i. ta  l:le  2- leurs  youx  le ni  VC<.1.U  c1o  l2ur rémunéra-
tion:. 
CE::::~.ains  O'c::.vl'j 0TS  ont  nu-::r::~2  leu:'  réponse  ~  pc:::- COI:l}i~:to.isoYJ. avec  c~ 'autres 
sal1:1ires  le le1 c.·  sc:T:J.ble  ouffiac:,nt,  mois  consicl8r8  on lni-mêne  .::;t  par rap:;:,ort 
aux  efforts  oxicés  e:t  fournis, il est insuffisnnt. - 123  -
Dr au  tres ouvriers enfin ont  une  opinio!}  ca  tér;orique  et négative,  fondée 
soit sur lo coût  de  h~ vie,  soit sur les  conditions  particulièrenent péni-
bles  de  leur travail. Il s'acit principnlE:-:lent  d'enfourneurs  et de  serreurs 
de vis des  Duos,  qui  ne  b8néficient d'aucune  rause dans  l'exécution d'un 
travail qui se déroule  è.ans  une atnosphère  ~J2.lsaine. 
Il semble  c~onc que les  ouvriers  jugent leur propre  salt: ire  c1 'après un 
triple critùre  ~  les conditions  de  trov2il,  le travr.il  effectué 1  le taux 
des  salaires pra  tiqués  c~ans la région.  En  ce  qui  concerne  le travail effec-
tué  deux  élérrwnts  interviennent  :  c1 'une  rJr:.rt,  le.  res~onsabili  tô  que  compor-
te  ce  trav[~il,  c~ t autre part 1 t énergie musculaire  dont il exige  ln wise  en 
jeu. 
3.  Opinions  sur lo hiérarchie  dos  s.slnires. 
1 'éventail salarial est  ruc1imentcire  los  ouvriers  des  trains sont ré-
partis  en  quatre catégories  c:.e  salaires 
- les lers  letmineurs 
les  2nes  lonincurs 
- les enfourneurs,  les eniJileurs  et les plieurs 
-les serreurs  èe vis. 
Les  ouvriers  ont  on [;Gnéral  une  bonne  connaissance  de  la hiérarchie des 
salaires. Ils ne sont ras  toujours d'accord avec 1'0chelle 8tnblie  ..  Il ap-
paraît  à  certains  que  d'aucuns  sont mal  ou  trop payus  l;ar  rapport  à  c1 1autres. 
Il semble  injuste aux  enfourneurs Duo  de  fTC.cner  le mêne  salaire que  les 
plieurs qui  ne  travaillent que 4 heures alors  qu'eux-mômes  fournissent huit 
heures  de  prestation.  La  demi-heure  de  repos  dont  bon8ficie l'enfourneur 
Trio après  chnque  heure  de  travail leur semble  également injuste  car  eux  ne 
conœ..issent  pas  c~e répit alors qu'ils  effectuent le mêne  travail.  Les  pli-
eurs1  eux,  estiment qu'ils  devraient  gagner aut2nt  que  les  2:nes  lamineurs. 
Quant  aux  lors  lc.mineurs,  ils e sti~ent que  la différence s8parant  leur sa-
laire  de  celui du  second  laminour  no  rerœésonte po s  la resronsn  bi  li  té  qui 
pô se  sur leurs  é;nulos. 
4.  Opinions  sur lo  tructure  rl.es  saloir  es. 
Le  système salarial, tel qu! il est .sctuellement pratiqué  clans  l  1 entreprise, 
s'a~;.puie,  nous  l'avons  c~it,  sur un sal2.ire  de  base au  temps,  aucmenté  éPune 
prime  de  production  s~nbolique.  Nous  avons  exaDiné  précédemment  les  implica-
tions  d 1un tel système  sur l'ambinnce.  Nous  avons  vu  en effet  que  le  rythr:le 
de  travail du  premier porte sur la  conduite  de  r.~chines~ alors que  celui des 
seconds  consiste principnlenent  en efforts physiques.  Les  préposés  à  ces - 124  -
derniers postes  dépendent  du  1er lamineur et craignent avant tout un accrois-
senent de :production.  Dans  1 1 éte.t actuel des  choses  1  1 'evccroissement  ne  peut 
être  c1Ü  qu r  ?=!,  des  couses fortuites  :  retard à  rattraper,  corr@oncle  L1 'une ur-
gence particulière, état du  laminoir,  hu~eur du  lnmineur.  Le  lamineur n 1a 
pas  ël.' intérüt à  accr.J~tre la production  :  il se  borne  géinCralmnent  à  res-
pecter  l(:;s  normes  quotidiennes  qui  exigent déjà un effort musculaire inten-
se  de  ln  part des  e:o.:r.Ji1eurs  et  c:es  plieurs. 
1\/Ialgrû  les c:C::savontnces  c:u  systène  se.l2.rial actuel,  les ouvriers  y  sont 
fnroucher~ent a ttnchüs;  p8ur  eux  toute  formule  c~;_ui  s t éccrterai  t  du  salaire 
horaire :pour  se  rnrr;rochcr du  sr:lairc  à  prine  ne peut que leur être préjudicia-
ble,  :oc..lgré  les avo.ntaces fir.ancicrs  que  c:e  tels systèmes  IJOUrrnient  com-
r~orter.  Selon eux,  le;s  trDvailleurs affoctés  à  c~es  té:ches  mnnuelles  en 1Jn-
tin2icnt plus  flCrticuliüre~1E::nt  ~  le lr:mineur serait incité  2.  produire  tou-
jours  c:av2.ntage  et ne  tic:nc::::'ci t  peut-être  p~,s  conpte  de  ses  coéquipiers. 
En fait l'instauration cl"Ll  sc.loire nu  teHps  représente aux yeux  des  ouvriers 
une  victoire élc  lc:ur dél8c:uti.Jn syndicale. 
NCar.moins  ln  c~uostion leur a  été posée  de  snvoir quelles  seraient  à  leur 
avis les  conséquences  c~.  1un s2lgire  21  priDe  sur la production.  Pour les uns, 
elle auguenterait,  mais  ceule;:aont  dans  une  fai1:;le  r1esure  et se stE:bilise-
rai  t  rarJic~c:!ilont 7  ln  ce,yJnci t0 ècs  l2,r.1inoirs  et  c~ es  fours  nu  tant que  la résis-
t8nce  cles  ouvriers  lir;1i  tc-nt  technic~uc:Llcnt les poscibili  tés  è 'accroissenE:nt 
de  la proè.uction. 
l'our  c~ 'autres,  olle resterait stationmire,  ECtcnt  è.8jà nctuellcnK:nt  au 
ni  venu  mo.xi~:1ur:-1 , 
Pour dtautres  enfin,  un 2ccroissement momentané  aurait pour  conséquence 
une  dCt8rioro.tion des  :onchincs  et créemi  t  (~e  nor1breux  accidents  9  rrovoquant 
par là mône  une  misso  de  la  production.  Les  dCclc,rntions  des  ouvriers révè-
lent une  contradiction assez  frapllanto  er~.tre  leur crainte c:  'une augmentation 
de  proè.uction li&e  21  un syst(;me  è.o  salaire h  r.1.2rché,  et leurs affirmé! ti  ons 
q_u..'lnt  h  l2  cc.pnci té technique  c1o  production  :  c~ 'uno part ils craicnent un 
accr·JisseJ'1Gnt  cle  production ot  d'autre :part ils no  croient pas  q_ue  cet ac-
croissm:'.Gnt  soit  tec~u-.d.q_uomer  ... t  réalisable. 
x - 125  -
Dans  l'~nsemble, on est amené  à  penser que  les ouvriers fondent  leur ju-
gement  sur leur salaire, soit, si leur travail est mucnnisé,  sur la respon-
sabilité qui  lour incombe,  soit, si leur trav[lil est manuel,  sur les efforts 
musculaires qu'il requiert.  Ce  jugement est nunncé  par des  consiù.8rntions 
sur le  niveau  eCnéral des  SQlaires pratiqués  dcns  leur rûgion ct plus parti-
culièrement  dans  leur  inc~ustrie, et pnr le coût  cle  lr:  vie.  Les  conditions 
de  travail, si leur  clegr8  de  pcSnibilité  Copnsse un certain sGuil,  seront 
éga.leoant envisarées  dcnn  l'estimation elu  snlaire. 
Les  ouvriers  èe  production en gônüral  sont satisfaits de  leur propre 
salaire mais  critiquent  vivement  la hiérarchie salariale qui  règne  èans 
leur entreprise. 
x  x 
Il y  a  deux  ans  encore  ,  les ouvriers décolleurs  otaient partagôs  en trois 
groupes  dont  les solaires  jJurnu.liors étaient fixes.  Ils avaient été ôtablis 
une  fois pour  toutes  d'après la  production ordinaire  c~e chaque ouvrier. 
Quotidiennement le contrcma1:tro fixait la quantité  de  paquets  à  dôcoller 
pour l'enserJ.ble  des  décolleurs.  Le  stock cle  paquets  se trouvait au milieu de 
l'emplacement  rôservo  aux ouvriers  chacun de  ceux-ci,  au fur  et à  ~esure 
de  ses besoins,  vernit y  chercher  du  travail.  Quel que  fut  le rendement 
effectif d'un ouvrier,  sJn salaire  journ':llior fixe lui étnit assuré. 
Cette  org<:::nisation peu  rigi~1e fut  bient~t vivement  cri  tiq_uée  à  cause des 
abus  QUe  le  ~nque de  conscience professionnelle de  cert~ins décolleurs  en-
trafna.  En  outre?  et par un phénomène  que  les ouvriers ne  s'expliquent pas 
et  qu'ils duplorent ajourd 1hui, il se  créa entre les meilleurs  ouvriers une 
émulation telle que  d'aucuns  en  arrivèrent à  doubler  leur production. 
En  septembre  1956,  l'entreprise suecora  cle  substituer un salaire  è.  ln 
production nu  salaire horaire en vigueur à  ce noment.  La  division des  ou-
vriers en trois groupes  devait  ùisparnitre pour faire plnce  à un système  de 
rémunération calculé  en fonction du rendement  individuel  selon  L~ formule 
suivante  :  pour une  production comprise  entre 5.000 Kgs  le salaire serait de 
303  frs,  pour une  production comprise entre 5000  et 6000  Kgs  le salaire va-
rierait entre 303  et 306  frs,  et pour une  prod11ction surorieure  à  6.000 Kgs 
le salaire serait  de  326  frs  aucm0nté  de  15  frs rar tonne  décollée.  Il fut 
en outre stipulé que  le t  emps  consacré au travail  è. t approvisionnement  ou au 
laminoir serait rétribué sur la  b~se de  1~000 Kcs  à  l'heure ou  de  750  Kgs  à 
l'heure,  suivant que  l'ouvrier, durant  le  temps  de  pause passé au décollage 
aurait décollé  6.000  Kgs  ou moins  de  6.000 Kgs. - 126  -
Cette for:nule  rencontra  1 tn.dhésion de  lél  matjori té des  c.~écolleurs qui  y 
voyaient plusis·urs .s:vontages  ..  D'une p2rt,  los retards c..ccumul8s  por certains 
ouvriers  r:o  devaient  r.ùus  être  compensEjs  pcr un surplus  <:e  travC'il  cle  la 
part dos  outres  ..  Le  nouveau  système  de  salaire présentnit sur l'ancien l'a-
V2ntago  cle  r8tribuer chE:cun  selon son prorre  renc:.ement,  cl_e  r~compensor 1' ef-
fort fourni  et de  sanctionner la  pc:.resse  de  certains  ..  D'nu tre pert  9  ln qua.-
li  té è"es  tôles :ponilett2i  t  aux  bons  ouvriers  de  dûcoller quotidiennement 
jusqu'à  di~:  tonnes  par jour ct d 'aut:,wenter  leur salaire  clans  dos  proportions 
substantielles. 
La  pro1)osi tion petronale fut  donc  accer)tüe.  L'instauration du  solnire à 
marché  ne fit qu' n.ccentuer  l'émula ti  on entre  dé colleurs,  émulation qui avait 
6té  à  la h:.se  de l'  n.ccoptn ti  on  cJu  chc.nc;ement  de  systèuo salarial.  Les  ou-
vriers arrivaient ass.ez  fncilo:nont  à  dépasser le :rrininum impos8  de  six ton-
nes  et pnrven:'lient  ù  csncner  cm  plus par  jour 30  frs,  45  i'rs, voire  60  frs. 
Cependant  si los  salc ires quotidiens  des  trois  c~oupes q_ui  s rétablissaient 
respecti  verne nt  à  2;0,  318  et  341  frs  étnient sensi  tlenent augrwntés,  les 
exi[jences  r~atromles de  leur  cô·té  o.voient  &c.:alenent  ch2ngé  ~  ln  proè.uction 
minimum  exifj.Je  :;~c.ssn  c~o  3  à  5 tonneso ••  Or  les  con~~itions qui militèrent en 
f2~veur  c~e  l'  acce:;tn ti  on ont  ['.Ujour,l' hui  disparu,  c'est-à-dire que  non  seu-
lement  ln  c_;_uali tû  dos  tôles  trnvEdll8es  i1  changé~ mnis  o.:ussi  la méthode  de 
laminage  ~  le finis  sage  C:es  tôles  ne  se fait rlus  I'2r paquets  c~e  huit, mais 
par }Ja11uets  de  dix  tôles,  renc~nnt rnnlaisd  le trc.yail des  c1écolleurs.  Il en 
réoul  te  quo  les tôles,  r:our  ôtro aûcollC:es  demnnc~ent  à  lr' fois un effort 
physique intensifié,  et un temps  de  trn.vail  plus  long.  Actuellenent  les 
ouvriers ntteicnent  à  f,Tand  }loi  ne  6.  000  l_q;s;  benucoup  è_oi vent se  contenter 
loroque le trovnil est trop  cJur,  c1e  décoller 5.000  kcsg  ils n'arrivent 
ctl2.illeurs  c:-:,  cette r,rocluction que  grâce aux heures qu'ils passent  "nux  Da-
quets  11  ou  nu  l2Ttlinoir  ot  rour lesquelles il leur  est  compt8 9  ninsi  que  nous 
l'nvons  sicnalé,  750  kgs  ou  loOOO  kc;s  pcr heure, 
La  concurrence  qui  su rrnifestai  t  entre les  clécolleurs s'est exacerbée  : 
les ouvriers  e~snient mc.lgré  tout  c~e  ciop1sser  cos  qun:~·Jti  tCs  qui leur po.rais-
sent  dérisoires.  Auss-i  lorsque  l:'DTTii  des  ro.quots  è.ifficiles  ~1,  travc.iller' 
il s'en trc)uvent  certains?  qui :;!OUr  des  raisons  c:_ue  les  ouvriers  ne  saisis-
sent  c1 1 ni llours pas,  sont plus mnllôa  bles,  1::.:.  jQlousie  de  tous  se porte  im-
médiatement  vers  l'ouvrier bénéficiaire. 
L' énulntion  c~os  ouvriers  procècle  cle  c~i  vers2s  couses  dont  ln  })lus  généra-
lc-:lent  admise  est l'  nr:tour-rJropro.  Ils sont  extr~r1cment s:Jucieux de  1 1 ·Jpinion 
de  leurs  car:1arades  et do  cE::lle  des  C·:Jntrer:1nîtres  à  leur égard,  Leur  but prin-
cipal est  Ci t arriver à  èCpnsser  cl' aussi  loin que  rJossi  ble la production - 127  -
de  6.000 kGS·  Or il semble  que le système salarial n'encourage guère unetel-
le  omulction:  en effet, si pour une  proùuction de  5.000 kgs,  le salaire est 
de  303  frs,  chaque  tonne  vaut 60,5 frs;  pour une  production de  6.000 kgs 
chcque  tonne mut 54  frs, plus 15  frs par tonne  surplt~montairo. A mesure 
quo  l'ouvrier nut:,ncmte  sa :r;roduction,  son salaire journolior  nug;.~·wnte  cer-
tes, mcis  sa  rér:mnCra ti  on moyenne  par tonne  est déc-res si  ve.  Or  1 'épuisement 
de  1 1 ouvrier nut_.nente  en ml2me  temps  que  sa production.  La  cliffürence entre 
les premibres  tonnes  et les  &~ivantes est si forte,  qu'on est en droit de 
se deoander pourQUOi  les ouvriers  tentent  de  dépasser cette proèuction.  La 
première raison, avons  nous èlit,  est l'amour propreg  aucun d'eux ne  dGsire 
~tre t2xé  dG  fainéantise. 
La  crainte du  ch8rnt:ge  vient renforcer les effets de  1 1 amour-propre:  en 
cas  do  licencior.1ent le c:-J.oix  des  ouvriers  à  licencier se portera en prer1ier 
lieu sur les  dé colleurs les noins proè.uctifs.  Au  cours  de  ces  dernières 
nnnù es,  1 r entrerrise a  rrocédé  à  plusieurs reprises  èt  des  licencienents.  Les 
ouvriers  c~ont  1 16Go  moyen  est nnsez avancÉ  craignent, si cela devcit  se re-
rroduire,  c~e  ne pouvoir se  reiJl&cer  dans  d 1 cu  tres usines  do  la r é{S'ion.  Une 
troisiè~e rai  son,  et non  c~es  ne  inGres,  est q_ue  le prix payé pour  le travail 
effectué  "nux paquets"  ou au  luniruir diffère avec  ln production c1e  décolla-
ge  et se  r8pcrcute très  sensi1le~ent sur le salnire global de  ln  journée; 
aussi les ouvriers essaient-ils,  en dépit dos  è.ifficul  t0s,  c1e  dépcsser les 
6.000 kGS • 
Pour  certains  ouvriers enfin, les  alaire correspondant  à  6.000 kgs  est 
destin0  aux  besoino  du  m~nago,  tc:nJis  quo  lü  su;~~.lGment constitue leur 
nreont  cle  poche. 
Quelques  ouvriers  se  rendent  compte  ùo  l'inanité des  efforts de  certains, 
en raison r 1es  cliffûren"tes  taxes  tlui  viennent modifier le solaire brut.  Ils 
pensent que s'ils  terL~ient conpte  des  retenues snlnriales qui  varient  de  fa-
çon inverse:oont proport.i.onnelle avec le nombre  de  personnes  à  chn.rge,  certâns 
ouvriers  (c0libatnires ou  sans  enfant) auraient int0r&t  à arr6tor leur pro-
duction à  un ni  vc:ou  c:éter~:üné, cu clelh duquel le onlcire not  no  correspond 
plus  à  l'offert fourni.  L1uzmlotion pourtant reste la lJlus forte  qui  engen-
dre un elima  t  Sdcic:-1  (l.es  noir.s  heureux. 
1\'Inlgrù  son cê5té  n8cntif,  les ouvriers  se;:1blent  favorables  8.U  système  sc.-
lc.rial tel qu'il est actuellonent  conçu:  ils espèrent toujours un retour aux 
qualités  de  t6les antérieures qui  leur permettra  c:.o  t;ngner  los salaires aux-
quels ils ont  ,ét~  accouturn.os.  En aucun ens un salaire horn ire ne;  leur  SŒ:l-
ble préféra  ble:- chacun  con  pte  sur ses rropres forces  et sur son courage pour - 128  -
auementer  sa paie.  Ce  système  présente  l'avantage de  les rendre indépendants 
c'.u  contrennître  à partir de  cinq tonnes  :  ils prennent  elu  repoG  lorsq_u t ils 
le  jugent  bon, 
Si actuellenent ils sont  ~écontcnts de  leur salaire, il leur paraît qu'an-
térieurement  celui-ci co:rresronclai  t  l2rgement  à  leur rencleuent.  Les  efforts 
qu'ils  c1oi vent fJurnir aj  ourd 'hui r18ri tent,  leur s en1Jle-t-il,  une modifica-
tion des  barèmes.  Ils rec;rettent  lE:  z0le qui  les pousse  à c18coller des  qunn-
tit8s telles que  l'entreDrise a  pu modifier les  exiGences  de  b2se. 
Quant  à  la hi8rnrchie  des  salaires,  elle leur r)ar:::ît  bien établie.  Il 
est normal que  les ouvriers  des  lmninoirs  cr:cnent plus  qu'eux  :  les condi-
tions r:-énibles  c~e  leur travcil et la responsabilité  qu 1 ils assu:nent  justi-
fient  ln différence.  La  co:nrnrnison rorte  donc  sur le se,laire fixe  des  ou-
vriers  de  production ot leur  pro~)re salaire {.)aranti,  co:r1pto  non  tenu des 
SU:;!plûnents  c;_u'ils  peuve:nt  gagner  8,  partir è.e  la  septième  tonne. 
Dans  1 1ensemlJlo  les d0colleurs  jucent leur r8munération è.ta:çrès  l'ef-
fort  l_)hysique  fourni  et sn aatorinliso,tirJn  c~ans le salaire. - 129-
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L'cntrorrise B,  ainsi  q_uc;  nous  lo  signalions  dans  l'introduction,  a 
été la prcniùro  à  narq_uor  son o.ccorcl  sur lo but  ct les  mCthodos  do  notre  en-
quôte. 
Non  contente  d 1 acceptol~ que  colle-ci so déroula  dans s os  laminoirs,  elle 
s'offrit à  collaborer  (_.2ns  toutG  J,.n  rJGsure  r2.e  sos  r10ycns  au  dévolorl_:lcnent  de 
ln recherche.  Cette: proposition n'ost :r;as  rostCc  lettre morte  ct  à  chaque 
otn:;]e  de  1 1ûtudo  nous  avons  bCnCficié,  ?t  tous  los  échelons  hiérarchiques, 
d'une aido  efficace g.rêce  ù  laquelle  nous  avons  pu travailler dans  dos  con-
di ti  ons  oxcoptionnulloncnt favorables.  Il ost  on effet n ssoz  rnro  do  roncon-
tror dc.ns  los rai lioux industriols uno  conpréhel1sion nussi  largo  de  1 1utili  té 
des  enquôtcs  sociologiques,  clo  leurs linitos ot  do  leurs sorvitudoso  Ce  fait 
devait  etro raprolu ici  c2.r  il nnrque  le carcctèro progressiste  do  l'entre-
prise ]  ,  particulièronent  dans  le:  è_ont::ino  SOCiGl  ~  il 21 ngi  t  là d'un olénont 
essentiel du niliou 0tudi6,  C:lô-Knt  qu  1 il convient  do  ne  r)aG  perdre  de  vue 
dans  11 intcr~')rétntion clos  constatations  techniques  ct sociologiquc;s  rappor-
t6os  dc~ns  cotte partie do  notre  rnpr)ort. 
Au  sto..(~O  de  la préllO.ra ti  on de:  1 r  onqu~te, cotte  co llo.  born ti  on de  1' entre-
prise se trnr1uisit  concrèter2cnt  :x1.r  cle  nombreuses  discuosions  néthoc1ologi-
ques  ct  th~Ol'iquos avc;c  le  chef  du  personnel,  l'ingénieur en  chef  du  bureau 
cle  Tarification ct  J':Iéthoc~es,  ct l'adjoint de  ce dernier. 
Lorsquo  l'acco::od  cle  la Direction GCnérale  do  l'entreprise ct celui dos 
deux  orca.ni.sn.tions  synè.icales fut  obtenu,  doux réunions  d' inforr:1ation furent 
organisées  ~  une;  21  l  1 intention  ,:~os  ingéniours  ct  controna1tres,  1 'autre  à 
1 1 intontion clos  délugu8s  synC:icaw~.  Chaque  fois  l.:;s  buts et los  Iï.ûthodos 
de  1 1 étude  furent  longuoncnt  oxrliquos,  ch':lq_uo  fois  uno  discussion appro-
fondie  se  d0veloppa  dnns  un usrrit pnrticulièrŒ'lont  constructif. 
Le  chef  du  pursom1cl  ot 1 r ingûnicur  un chef  l~esponsn  ble  dos  s::1laires pro-
posèrent  ensui  tc  do  convoquer  uno  réuuion  su:)::l(JJ lcntr.:ire  des  principaux in-
génieurs  dos  diffurcnts  è_épartc·L1Gnts, afin  c~o  sounottre  à  lour cri  tique cer-
taines  formules  élaborées par los  chercheurs  do  l'Institut, d'obtenir leurs 
avis  sur  quelques  points  techniquos,  bref de  susciter leur intér6t pour la 
recherche  on cours.  Il nous  plaît de  soulignor ici l'active participation do 
tous  los  cadres présents  à  la è_iscussion do  notre rroj ot,  ln valeur  des  en-- 131  -
saignements  que  nous  a.vons  pu tirer de  cette confronta ti  on.  De  tels conta.cts 
directs entre chercheurs et responsables  de  la production sont  à  encourager 
en tant que  source  d'enrichissement réciproque et d'une meilleure  compréhen-
sion des  problèmes  respectifs. 
Entretemps,  les enqu6teurs  s'étaient familiarisés,  par l'étude de  documents(l) 
et par l'observation directe, avec  le processus  de  production de  l'acier, et 
plus particulièrement avE-c  les méthodes  de  laminage.  L'entreprise leur avait 
fourni  tous  les renseignements rslatifs au personnel et nécessaires  à  l'en-
quête.  Les  grandes  lignes de  la.  poli  tique sociale et de  la poli  tique sala-
riale leur avn.i t  été exposées. 
L'enquête  sur le terrain pouvait  commencer.  Elle se déroula  en deux  phn-
ses distinctes  :  a) l'enalyse technique 
b)  1 1 étude d'opinion 
2. Analyse  technique 
L  1 analyse  technique a  été poursui  vie simul  ta.nément  par plusieurs voies 
1) a:r..a.lyse  dos  }?Os tes  de  travail, analyse des  opérations et ges-
tes  à  partir des  définitions  de  fonctions  6laborées par l'entreprise,  complé-
tées par les observations  personnelles de  l'enquêteur. 
2) tentative d'étoolisssmcnt d'une formule  de  mesure  de  l'influ-
ence  de  l'ouvrier sur son travail.  Cotte  formule  ten::d  t  compte  des  critères 
suivants, pour croque  élsment  du  tro.vail ayant une  influence soit  sur la 
quantité,  soit sur la qualité 
fréquence moyenne  par  journée de  travail 
durée moyenne  par  journée de  travail 
- importance de  l'élément 
Elle n'a pu  ~tre retenue,  les facteurs  subjectifs subsistant dans  l'estima-
tion de  l'importance de  chaque  élément. 
3) application de  la m8thod.e  dite "des observations instantanées", 
à  la suite de  décisions prises  à  Luxembourg  par une  réunion d'experts. A cet 
égard  1D  collaboration de  l'entreprise s'est révélée particulièrement pré-
cieuse:  ce  sont  des  contrôlours attncrÉ s  au service des méthodes  qui  ont pro-
cédé  aux  1.200 observations  indispensables  à chacun des  23  postes,  sous  la 
direction et le contrôle d  1un  enqu~teur. Confir'fill"1nt  en cela les réserves 
faites  dès  le début  par les représentants de  l'Institut, les résultats de 
Cl~S  observations  se sont  révélés difficilement exp loi  tables dans  le cadre de 
notre recherche.  Le  temps  passé  à  effectuer l'une ou  l'autre opération n'est 
qu'un facteur parmi  beaucoup  d'autres de  l'influence de  l'ouvrier sur son 
travail. 
(1) L'entreprise a  élaboré  à  l'intention de  son personnel des  "cours de  for-
mation",  qu'elle a  aimablement  communiqués  aux  enquêteurs.  Ceux-ci y  ont puisé 
un grand  nombre  de  renseignements  techniques fort utiles. .. 132  -
4)  élaboration d'une  "typologie dos  postes de  travail'', par syn-
thèse des propositions faites  à  cet  é~rd lors d'une r&union  internatio~~le 
de  Dorttmnd,  par los délégations allemande  et française. Application de  cet-
te "typologie 
11 
(-'-
11'"nnoxe  1)  à  ctl8.que  poste. 
5)  détorniœtion dos  "critères d'influence"  à  relever à  chaque 
poste de  travail.  Le  tnbloruqui les conbine,  dressé  également  à  la.  suite de 
ln rGunion de  Dortmund,  est repris en Lnncxe  2. Application do  ces critères 
à  chaque poste. 
3. Etude d 1 opinion 
L'étude  d 1 opin~on débuta dès  la fin do  l'analyse  technique.  Elle comporta 
plusieurs phases  : 
1)  ~~2-~~~~=~~!2!~ 
- ~llo dovai t  rwrrwttre de  dégngor les problèr1es  et  de  procéder  à 
un })rer;:lier  test de  certaines  quontions. 
-Elle consista on  une  sorio d'entretiens libres avec une  ving-
taine d 1 ouvriers  (  un rJar  poste do  travail)  • 
...  Ces  convers-":tions  8taient  ccntr8es sur los ar18liorations passéos 
et futures  du r ender-.ent  quanti  ta. tif et qunli  ta  tif, sur le recensement  deo 
facteurs d'influence ot des notivntions  P  o.insi quo  sur les opinions  concc·r., 
nant ln réounération,  en particulier en liaison avec l'effort fourni  et l'in-
fluence. 
2)  ~~éE~E~~!~~-~~-~~~~!~~~~~~E~' en fonction des  indications four-
nies ,ar 1 1onquête-riloto.  On  trouvera on  ~nnexo 3 un exemplaire  du  ques-
tionnaire utilisé pour  1 18tude d'opinion dans  l'entreprise B. 
3)  !~~!-~~-S~~~!!~~~~!!~ 
5)  !E:!SE!!~!~ : 
L'enquôte proprenont dito s'étendit sur un laps  de  temps  plus 
long qu'il n'avait étû pr8vu,  ct ce  pour diverses raisons  : 
- ln pror:lièro  et ln plus  inpoTtante résid0 dans  lo fait qu r il 
était ir1.possible  do  soustraire plus do  doux  ouvriors  à  la fois  à  la chaine 
de  production; 
-la deuxièTie,  que  choque  ouvrier soumis  à  l'interview devait 
~tre remplacé  à  son poste,  et qu'un ouvrier de  réserve n'était pas  nécessai-
rement  disponible au manent  voulu  ; 
la troisiènc enfin,  fut  qu'aucun ouvrier no  pouvait 8tre inter·· 
rogé pondant les chancoments  de  cylindre,  opération quotidienno qui  demandait 
suivant les  cas 2  à  3 heuros. - 133  -
Ces  inconvénients  et les  temps  morts  qui enrésultaient furent 
réduits au rainimw:t  g..câce  à  1 r  obligen.nco  des  ondres  ct contre:Jaîtres. 
L' ontroprise  s t efforça ügalor:·lCnt  de  fournir aux  enquùteurs  des 
locaux  oo:ufortables  pour les  ir..torvieTI"s.  Au  cours  de  l'enquête-pilote  deux 
bureaux  spacieux furent nis  ?:c  leur disposition à  proximi  to  do  ln  cha~ne de 
fabrication.  Par  centre,  lors de  l'on~u6te proproraont  dito,  l'entreprise 
souffrait  d 'uno  p(~nurie è_e  bureaux pnr sui  to  cle  trnvaux d'  agrctnùissoments. 
Elle procéda  à  ses propres frais  à  l'installation do  deux  isoloirs dans  un 
réfectoire si  tué  à  une  certaine distance  du  lc.minoire~  Grâce  à  cotte inter-
vention,  les interviews  ont pu avoir lieu èans  les noins  mauvaises  condi-
tions,  étant  donnô  les circonstances.  lTl~nnDoins,  à  certains noments,  des 
interruptions provoquées  par les repas  èos  t~n.vnillcurs créaient un  cli1nat 
peu pror>ico  ?-:,  la nise en confiance  des  intervie':r8s. 
Ces  contreter1.ps  mis  3.  part,  les  enqu~teurs no  décolèrent aucune 
réticence  chez  los  ouvriers qni avaient été informés  de  l'enquête par des 
affiches postôes  auJc  différentes  entrées  du  train à  chaud,  par leurs  délé-
gués  syndicaux,  par leur contrcnnîtro,  ou  0nfin par les ouvriers  sur qui 
1' onqu6to-rülote av[:i  t  :porté  ot qui s e  cho.rgoaiont  spont-2nûr:wnt  de  nettro 
leurs  cnc.nrndos  au  cournnto  1  'ano~r::w.t  lo plus strict cle  1' entretien leur 
avni  t  évideLifllont  6ttS  pr~Jr21is. 
Ln  populo. ti  on souniso  à  1 t interview cor.,prenni  t  1 1 ensemble  dos  ou-
vriers  pré~osôs aux  différents postes qui  avaient fait l'objet de  l'analyse 
technique.  Deux  ouvriers  seulement  sur sertnnto-cinq refusùrent  de  r(~pondre 
à  notru  invito.tion.  Trois autres 6tnient absents 9  ~alades ou  en congé.  Deux 
réserves  ollt  pu  ~tr'o interrogés afin do  remédier à  cos  défections,  ce qui, 
finalement,  a  :;:orté  lo nor.1bro  de  salariés  intcrviow8s  à  septanto;-deux.  La 
répartition do  ceux-ci selon la fonction se présente  comme  suit  : - 134  -
A(l)  chauffeurs  et  régleurs  6 
B  pontiers stripper  12 
c  leveurs  de  couvercle  4 
D  sla  b-cnristcs  3 
E  lors 
1  •  ..c.Drn.lneurs  cluo  3 
F  2noo  laminouTs  duo  3 
G  sa.lours  3 
H  cisailleurs  3 
J  3mos  tJt  4-nes  la.nlineurs  quarto  6 
I~  2r1GS  lamineurs  quarto  3 
:L  spoodors  3 
I\1  aiclos-specdor  3 
lT  loopers  2 
0  b0bineurs  3 
p  oo.libreuro  "Z 
.) 
Cl  ponti  <.::rs  70  T.  2 
R  accrocheErs  4 
(_"1 
w  cvntT·ôlcJrs  duo  )  3 
T  contrôluuro 
\  service qualité  b.Jbinouse 
1  3  ) 
72 
A ces  sertante-c~eux salariés  9  il convient  d 1 a,joutcr trois :praDiers  lami-
neurs  quarto  qui  jouissent è.u  statut  c1 1a.pr:ointôs.  D1autre part,  les onquâ-
teurs ont  eu uno  sGrio d 'entrotieno libres avoc  les contremaîtres  et les 
cndros  dirGctmaont  responon  bl13s  de  la fabrication. 
I.Gs  ouvriers  d 1 exyJTession flar1ande 9  au  no~n.bro  de  12,  ont  été interrogés 
dans  leur lo.nguo, 
(1)  La.  lettre attribuée à  chaque  poste  correspond  à  colle sous  laquelle 
ce poste est 8tudié  on  clétail dans  lo cours  du  rapport. - 135  -
CHI\.PITRE  2.  HISTORIQUE  DE  Ij'ENTREPRISE 
Constituée en 1836,  sous  forme  de  société anonyme,  l'entreprise B exploi-
tait à  l'origine des  chnrbonnngos,  un hnut fourneau ainsi qu'une petite fon-
derie, 
En  1877,  elle  rono~ça à  l'exploitation charbonnière et s'orienta vers la 
fabrication des produits  laninés,  Dans ce but,  elle s 'c.djoigT..i t  des  laminoirs 
équipés  pour la fabrication dos  t6los fortes.  Ultérieurement,  en 1899,  elle 
installa. dos  laminoirs  ù  fers narchands,  Do  1906  à  1908,  elle conpléta  ces 
installations par uno  aciérie ot des  laninoirs  à  demi-produits  et à  profilés, 
En 1909-1910,  elle cessa la fabrication des  t8los fortes  pour se spécia-
liser dans le lamirogo des t6les fines, 
La  société mit  à  feu un  det~iène r~ut fourneau  en 1890,  puis un troisième 
en 1911.  Enfin,  en 1926,  un quatrième haut fourneau  entra en  exploitation. 
Au  fur ct à  nesure do  cos  d8veloppenonts,  ct dans  le but d'assurer à  ses 
di  visions une  alinentation régulière en mctières pre111ières,  ln Société B 
prit successivement  des  participations  dans  divorsos nines de  fer de  l'Est 
français  ct entreprit ln construction do  fours  à  coke  pour l'alinentation 
desquels elle s'a.soura le  co~bustible par un accord de  longue  durée avec un 
charbonnage  du  Limbourg.  Elle consolida,  égnlcraont,  par des participations, 
sos a:pprovisionneoents  on  chaux  et en dolor.1ie. 
Après  ln fin de  1~ seconde  cuerre mondiale,  l'entreprise procéda  à  la mo-
dernisation do  ses installations de  l~~inage, ainsi qu'à l'adaptation néces-
saire do  ln capacité des hnuts fourneaux et de  l'aciérie, 
Ramenée  à  ses  grands axes,  l'Ü!olution de  ln sociétô B dans  le passé peut 
donc  se  r0sumcr  en trois periodes 
n)  celle allant de  son origine à  1910,  pondant laquelle elle pro-
duit principaloment ln t6lo forte; 
b)  celle allant de  1910  à  co  jour,  pendant  laquelle elle intro-
duisit on  Belgique et exploita le procédé anglais do  fabrication de  la t8le 
fine  à  chaud  à  partir de  blooms  et de lcrgots; 
c)  enfin, la période actuelle  commencée  on  1944,  au cours  de la-
quelle elle a  entrepris le r et1plo.cenent  de  ses installations cl e  laminage par 
un matériel plus nocanisé basé  sur los  m~thodes ~~uricaines de  laminage à 
chaud  ct à  froid de  la t6le fine. - 136-
CH.APITRE  3.  DESCRIPTION  DE  L'ENTREPRISE 
Section 1$  Descri;1tion Tochniquo 
L'usine  B  que  nous  étudions fni  t  pertie d'une ontrepri.so fortor:1ent  inté-
grée,  qui  au d8pnrt  de  charbon et  do  rlinernis  c1e  fer  ~;produit des  tôles fines  .. 
Nous  pouvons  y  disting'uer  cinq  grc~ndes divisions,  à  savoir  : 
1)  los fours  à  coke 
2)  lc::s  hnuts  fourneaux 
3)  l'o..ciûrie 
4)  lo  train à  chnud 
5)  lo  trni.n à  froid 
Nous  nous  contenterons  d'une·  description sor:JJnnire  dos  di  vors  départements, 
coux-ci sortant du  cndro de  l'btuùe. 
1.  Les  fours  à  coke 
Cotte division fabrique le coke  destiné aux hnuts  fourneaux,  la soci8té 
s'ost assurée 1 1arrivé:c r5gulièrc  de  charbon,  soit par péniches  on najeure 
partie,  soit po.r  v-:agons.  Ln  possi  bi  li  té  de  déchargor1ent  en 24  heures  est de 
3. 300  tonnes  pour une  contJor;lcatiotJ.  do  2 o 000  tonnes  11enclnnt  le mÔBe  laps  de 
temps. 
Gr~ce à  un systèmEJ  de  silos,  do  cr.LG.fnes  tro.nSJ)Orteuses  et de broyeurs,  les 
diverses  qualités  de  ch2rbon sont mélangéos,  rnnenéos  à  un calibre donné  et 
entroposûos. 
L1ontre?rise possède  d'anciennes  ct de  nouvelles  batteries  de fours  à  ré-
cupûra ti  on  cle  sous  -l=·rodui ts.  Les  rronièros,  ou tro un  rev~torwnt intérieur dif-
férent,  se  c1istineuont  clos  seconclt::s  par le fait  q_u r elles utilisent pour leur 
fonctionnoncnt  uniquoyv:cnt  du  caz  riche,  tandis  quo  los autres  emploient  in-
différer;L.raent  le  E;TIZ  riche,  lG  f5UZ  l:;fluvre  ct un n.élango  des  deux.  Les  opéra-
tions d'onfournecent  sont  rG~lisCes au moyon  d'un enfourncur sur rails possé-
dant trois  ou  qua tro  tr8:c1ies  selon le nonbro  de  bouches  de  chargement  (  trois 
aux anciens,  quatre aux  nouveaux).  Le  cmrbon subit 1  avnnt la cnrbonisntion, 
lo  "repalage" 7  c 1est-à-dire l 1égnlisn.tion des  cônes  d'éboulonent. 
Le  dCfournement  du  coko  dans  le coko-cnr est suivi de  son extinction dans 
une  tour d'arrosage autor1ntique.  Le  coke  refroidit sur  des  quais  do  défourne-
ment,  d'où un tapis  transporteur le conduit vers les silos d'entreposage. 
Certains  sous-produits sont utilisés par l'entreprise elle-même,  d'autres 
sont vendus  à  l'extérieur. - 137-
2 •.  Les  hnu ts fourneaux 
Cotte di  vision co;:'lprena.nt  cinq hauts fourneaux  - quatre anciens,  un ré-
cent  - utilise conme  Eletières prerri.èrcs le coke produit par ln première divi-
sion,  ct dos  "nines"  conposées  de  ninemis de  base,  de  nt:.tières d'addition et 
de nitraillo.  Le  concassage et le criblage  du  minerai  ont pour but  d'éliminer 
les gros  blocs  ct le "fir_",  ce  dernier étcnt trni  té dans  dos  fours rotatifs. 
Les  hauts  fouraoaux  pi'oprement  dits sont n.li:rn.entûs  soit par bennes  pour 
los anciens,  soit por non  te-charge pour le plus  rE~ cent.  Pour c e  dernier,  le 
bas  cula  ge  dans  le gueulard ne  se fait plus  à  bras  dr horame  nais mécaniquenent. 
Outre  les diffurences  de  production 200  à  250 tonnes/24 heures pour les 
anciens hnuts  fouT!"10CUX  contre  600  tonnes l)OUr  le nouveau,  colui-ci se  carnc-
t8rise par le fait qu 1 il Gst  con:plètcr:ent blint8 et peut narcher sous pres-
sion. 
3.  Aci8rie 
L'aciérie dispose d'un mélangeur  de  1.000  tonnes  et d'une  réserve  de  500 
tonnes. 
Le  rôle le plus  inrortnnt  ë:.u  oélangour ost,  on  plus  du  fait qu'il assure 
l'autononie relative de  l'nciGrio par rupport aux hnuts fourncaQx,  de  per-
mettre  cl' obtenir une fonte  moyenne  p~:r le  confusion des  di  voTses  quc_li tés. 
Le  rôle de  1 1nciérie propronent  dit ost Qlaffinor la fonte.  Pour ce faire 
elle utilise lo  proc~du pnr S)ufîlagc d'air pour brüler los impûretùs.  L'opé-
ration a  lieu dans  un convortissour  Tho~s ou  cornue.  L'air do  soufflage a 
été re:cplacé  par un nélr.:ngo  dr ox;;,rgènc  et  tlu  vapeur surchauffée qui pornet 
non  seulc~unt d'accroître ln rapidité  de  ln conversion ct  de  refondre plus 
de mitraille, oais surtout de  conbnttre les  tcres principales do  l'acier 
Thomas,  le  durcissement et le vieillissencnt pn.r  1 1azoteo 
L1nci0rio  dispose  de  cinq convertisseurs d'une  cnracit8  de  18  à  20 tonnes. 
Un  pont  de  20  tonnes assure ln couluo  dos  lingots  à  destination du  train à 
chnud.  Cello-ci s'effectue dn.ns  une  série de  r.1oulos  en fonte  dépourvus  de 
fonds  et arpel8s  lingotières.  Groupuos  sur dos  ~agons conditionnés les lingo-
tières et leur  contenu sont acher.linées  vers  lo  tr:J..in  2.  chnud. 
4.  Train à  ch~ud 
La  division du  train à  chaud  - objet de  notre  étude  - so  compose  de  quatre 
sections  : 
1) la section des  fours  qlû  réceptionne les lingots et les porte  à 
tG!2pora ture de  lD.I:l.iroge; 
2) la section duo,  qui dégrossit et dépaille les lingots - 138  -
3) la section quarto,  qui Met  la bnnde  à  dimensions  (épaisseur); 
4)  la section bobineuse,  qui  termine l'opération en  prép~rcnt 
l'e11100go.sinago. 
Nous  no  nous  nttnrdorons pas ici sur cette:;  partie de  l'entreprise, le 
lecteur en  trouvera unr.::  èescription détaillée au  chapitre suivant. 
5.  Train à  fr~id 
La  division du  train à  froid  coc.prcnd  plusieurs installations 
1) une  s oct  ion de  pr~pa.ra.tion de  la bande,  où  1 1 on  trouve  une 
soudeuse  qui  soude  ensc~ble plusieurs bandes afin de  former  des  bobines  de 
6,  9  ou  12  tonnes;  une  ligne  de  r~8capngo;  une  cisaille do  rives et une  enrou-
leuse  destin0us  à  la définition clos  bc.ndes  c10c~:pé~es; 
2) un laninoir à froid  du  t;rpe  ré  ver  si  ble; 
3)  un second  laminoir  à froid du  type  "to..ndomtt; 
4)  une section de  fours  à  recuire les bandes  ; 
5)  un lnninoir  "skin-:pass" destiné à  conférer aux  t6les recuites 
la planéito ct le plat désir8s; 
6)  uno  section de  finissage  co~portant une  cisaille volante pour 
le découpage  autocatiquc  des  tôles, c,vüc  enpileuse,  et une  cisaille pour le 
découpa.ee  en long (slitteusc),  dostinéo à  découper les bandos  larges  en ban-
des  étroites et on feuillards  à froid; 
7)  un service  "expéditions". 
Section 2~  Politique  soci~le 
La  politique socinlo est caractérisée par la volonté pctronale d'attacher 
les ouvriers  à  1 r entreprise,  è.e  croor un esprit d' np:pnrton.'lnce  à  la cormunau-
té de  travail qu'elle constitue pnr l'octroi  d'nvnr~nges divers au personnel 
(souliers,  v~tcmonts),p~r l 1orgnniso..tion de  fetes  à  l'intention des  familles 
(st. Nicolas,  etc  ••• ), par la publica.tion d'un journal d'entreprise illustré, 
et par tous autres rwyens  susceptibles de  faire  na.~tre et d'entretenir un 
sentiment de  satisfaction personnelle  ch~z le trnvnilleur  :  service de  sto-
matologie perfectionné,  contact rernanent avec  les anciens  ouvriers retraités, 
facilitésde betir, etc  ••• 
1. Enbauche 
Septante-cinq à  quatre-vingts  pour  cent  de  ltembauche  se fait par recomman-
dation  ~  il s'agit de  pnrents, de relations, d'amis  du  personnel en fonction 
ou  pensionné. - 139  -
En outre,  en  ordre  d'importance  décroissant,  l'embauche  se  pretiq_ue  t 
- par  eng.~gomont d'ouvriers qui se présentent  spontnnénont  à 
1 'usine, 
- par appel aux s orvices  è.e  l'Office Natiom::l  du  Placement  et  du 
Chônngo, 
-au noyon  t1 1n.ffichcs  p8st.Jes  à  l'ontr6o  de  l'usine lorsqu'il 
s'agit de  postes tels quo  celui  de  gtJrçons  de  courses, 
- et or.fin,  l'Jrsqu 'il s 'ae_"Ç. t  do  nô ti  urs  très spécialisés,  pour les-
quels une  forrr~tionscolnireparticulière est  exigée~ l'ontroprise fait in-
s&r, r  une  ~nnonco dans  ln  prosso. 
IJ' oxanen psycho-technique  pr·.~alnble  à  1'  cmgo.ge~Jent n'est pas  encoro  sys-
t8natiquer:ent aprüiqu8,  bien quo  lo  chef  elu  porsoDnol  songe  à  l'imposer sous 
peu  à  certains n toli  ors  ou  pour  certaines fonctions •.  ActuellGr1ent,  ar)rès  une 
épreuve  tc::chniquo,  l'int0roDsé subit un  cxanen  n~dical orienté  de  façon à 
décolor sr il possède  los c.pti  tucles  physiques  nécessaires  à  1 1 üXGrcice  do  ses 
fonctions  (ox.  pontiers). 
En  cas  de  vacnnce  d'un poste, l'ontrerriso ossn.io,  auto.nt  quG  possible, 
d'y placer un ncnbre  do  son rcrsonncl  solon une politique;  de  promotion dont 
elle a,  c1.epuis  longton.11S~  saisi l 1inportcnceQ 
2.a  Fornation clos  ouvTicrs 
Ln  form  tion d;Js  tro..vcüllcurs  s'est gônôraloncnt faite jusqu'à prc1sont 
par la rn.éthouo  dito  "sur lo  t:.:.s".  Copend~nt les ing0nieurs s'efforcent de 
rlus  en plus  d'inculquer dos  notions  théoriques aux  ouvriers quo.lifiés  dont 
les nêthodes  de  travail sont  œ:1piriques.  Dt:ns  certains services  9  nJtamnent 
lu  service  therniq_uc,  on entroprend 1 1orgnnisation de  cours  à  l'intention de 
ces  ouvriers qualifiés. 
L'ontrcpriso incite le personnel  à  acq_uGrir  une neilleuro qualification 
professionnelle.  Près de  300  p:__rsonnos  (ouvriers  ct enployés)  suivent  des 
cours  du soir.  L  1 entreprise leur accorde  du  tomps  libre  à  concurrence  de  la 
rJ.oitié  elu  noTibre  d'heures passües  au  cours,  ce  tenps  étant réparti suivant 
lc;s  besoins  de  l'équipe et le désir des  intéresses  (1).  Un  uois avant  les 
examens,  lo tonps  libre est quadrupl8.  En  cas  do  roussito,  l'intéressé est 
gratifié d'une prine  dont  le aontnnt  dépend  c1u  r ûsul  ta  t  et  du  do gré des 
cours. 
(1)  Si  l 1intéress8 suit dos  cours  à  raison de  3 heures  par  jour,  l'entrepri-
se lui accorde  lh~-.  de  te'TipS  libro.  Il avnit été prCvu initialcnent que  1 18-
tudinnt,  pour récupurur dc;s  hour  cs  de  sonneil  conn1encerai t  le tTavail avec 
1  h.  de  retard.  IVIais  la c1osorganisation dos  éq:uipos  qui  on  ost résultée  a 
obligé les responsables  à  abandonner  cette solution trop rigide. - 140  -
Par ailleurs, depuis trois ou  quatre mois, une  vingtaine de  jeunes  gens 
reçoivent des  cours  de  pr~paration à  la rr~îtrise à  raison de  quatre heures 
par semaine.  Ces  cours  quiœ donnent  pendant  lo  jour coBprennent  la psycho-
logie du  commandement,  l'analyse du  travail,  etc~·· 
3.  Promotion des  ouvriers 
A capacité égale l'ancienneté la plus  longue procure au candidat uno  su-
périorité incontestable. A c8té  des  capacités purement  techniques,  dont les 
candidats I'euvent  se prévaloir, il est tenu compte  également  de  leur conpor-
tement  global.  La  capacité doit donc  ~tre entendue ici dans  un  sons  large. 
Jusqu'à présent,  la promotion dans  les  cadres  était accordée aux meil-
leurs ouvriers, mais depuis  un certain temps  la politique des  promotions 
tend  à  donner la préférence aux ouvriers ayant une  formation thôoriquc suffi-
sante.  Ces  derniers sont  envoyés  dans  les services de  psychologie  de  l'Uni-
vcrsit0 qui décèle leurs aptitudes au  corriliandement,  après quoi ils sont  sou-
mis  àun contr6le médical  sévère.  L'entreprise s'assure ainsi une  réserve  de 
recn1tenent  dos  cadres. 
4.  Licencier1ents  - Mutations 
Le  problème  des  licenciements  ne  sera envisagé  que dans  les  cas résultant 
d'un changement  technologique ou  d'une  conjoncture économique  défavorable. 
Dans  l'une ou  l'autre circonstance,  la désig:nn.tion  des  individus  à  licen-
cier se fait on accord avec  ln délégation syndicale (1).  Compte-tenu des  be  ... 
soins  de  l'entreprise,  c 1ost-à-dire do  l'élément  de  qualification profession-
nelle,  les critères qui  sont pris  on  considération sont  :  l'ancienneté, 
l'~ge, la situation de  famille,  le comportement  général  de  l'ouvrier et la 
nationalité. 
Cependant, dans la mesure du  possible,  les ouvriers  excédentaires sont 
replacés  dans  d'autres ateliers, divisions, départonents  de  l'entreprise. 
Outre  le prûjudice que  subit l'ouvrier déplacé dans un autre milieu,  voire 
en un endroit  éloigné de  son domicile,  le problème  de  sa  rémunoration prend, 
suivant les cas, un caractère plus  ou  moins  pénible. En  effet, si les fonc-
tions qu'il  dovrn  ronplir sont supérieures ou  équivalentes  à  ses fonctions 
primitives,  la question se  résoud  d'elle-~~me. Dans  le cas  où  elles sont in-
férieures,  l'entreprise a  mis  sur pied un système  de  compensation de  salaire 
qui tient compte  de  l'âge et de ltancienneté de  l'ouvrier. Pondant un certain 
(1)  La  cr8ation d'une  cormnission  chargée d'étcblir les critères objectifs 
de  licenciement fait actuellement l'objet d'une étude. ...  1~.1 -
temps,  fix6  en fonction de  son âge, il lui est alloué un salaire garanti 
partiel,  dont  le taux varie selon l'Qncienneté.  Ce  laps  de  temps  qui  peut 
sr étendre  à  24  et  m~me 36  r:1ois,  doit pormottro  à  1'  ouvrier de  s'adapter à 
son milieu,  de  s'y faire valoir, faute  de  quoi  au  terne  de  la.  période d'as-
similation,  le pourcentage garanti  de  son salaire ne  lui sera plus octroyé, 
ou  en d'autres tormos  sa r érnunération correspondra à  celle de  son poste  de 
travail (1). En  co  qtù  concerne les promotions nu  sein  ët~  son nouveau  grou-
pe, il sc;ra  tenu conptc  de  son ancienneté  dans  l'entreprise. 
5.  Infor~~tion dos  ouvriers 
L'information dos  ouvriers suit un processus  double  :  d'une part elle se 
fait pnr le  jour1~l d'entreprise et los avis aux valves,  d'autre part par la 
voie hiérarchique.  Ijes  ing8nieurs organisent mensuellomont  une;  réunion avec 
leurs  cadres  qui,  ù  leur tour,  seront  chQrgés  de  renseigner les ouvriers aux 
divers  échelons. 
Dans  certains  cas  enfi11,  l'organisation syndicale  joue le rôle d'informa-
teur. 
Section 3.  Politique salnriulc 
1.  PrinciEos fondanontaux 
I1e  système  de  rémunéra ti  oh  du  travail a  été conçu  à  partir de  dell-"'{  prin-
cipes  de  base auxquels  la déléeation  s~~dicale de  l'entreprise a  donné  sa 
pleine nclhésion  :: 
1)  ré~unérer plus une  fonction qu'un individu,  c'est-à-dire tenir 
compte  de  tous  les éléments  qui  entrent dans  l'exécution du  travail,  en sup-
posant  que  l'ouvrier choisi pour renplir ln fonction,  ruponde  nux  conditions 
requises. 
2)  intéresser au maximum  l'ouvrier à  l'accroissement de  la pro-
duc ti  on. 
La  politique salariale  e~t uniforme pour  tous  les ouvriers  de  l'entrepri-
se, mais  nuancée  dans  sos applications. 
Le  salairo  se  compose  cssontiellemcnt d'une pnrtio fixe,  le snlaire de 
base,  et d 1uno  pnrtie variable,  ln prime  de  production;  à.  c6tô  de  ln  prirae 
de  production existent diveTses  primes  secondaires  dont  nous  p2rlcrons  plus 
loin. 
(1)  Sr il s 1agi  t  d 1un honune  &.gé  ( 60  ans)  son salaire initial lui sera 
octroyé  jusqu'nu noment  de  sn  mise  à  ln  pension. - 142-
2.  Salaire de  base 
L'entreprise adopta très tôt  des  méthodes  rntionnellcs  cl 1otablissenent 
des  salaires  de  base.  Dès  1933  on y  introduisit la m8thode  Bedaux,  dans  le 
but  de  coordonner la politique salnrialo dans  les  divers  dépnrtenents. 
Ln  détermine ti  on  des hiérarchies  do  saln.i1·es  de  be se fut donc  fondée  sur 
l'analyse des  fonctions  et leur qualification en points. 
Cotte politique présentait l'avontnge d'éviter los bouleversenents hié-
rarchiques  qui  caractûrisa.iont los pratiques  mnpiriques  précédentes.  Malgré 
son caractère unilatéral, elle ne  suscita pas  de  problèmes  sociaux jusqu'à 
la période  de  guerre. 
Après  celle-ci,  l'examen et ln discussion paritaire des  questions  de  sa-
laires ct de  mesure  do  trn.vc..il  furent instaurés. Abandonnant  la.  m0thode 
Bedaux,  la Sociüté adopta la m&thode  an8lytique  de  hiérnrchisation des fonc-
tions nise sur pied par la Commission Technique Génüra.le  et qui actuellement 
y  est toujours  on  vigue~. 
Cette mbthode  de  "qualification du  travail", qui a  pour but d'établir une 
valeur relative de  chaque  fonction,  repose  sur une analyse très poussée  des 
exigences fondamentales  à  chaque  post~ de  travail.  Les  critères de  qualifi-
cation sont répartis  en  cinq group-.es  : 
- la for~ation professionnelle  (connaissances et formation  théo-
riquœ et pra  tiques); 
- les qualités physiques  (qualités sensorielles,  aptitudes mo-
trices, aptitudes musculaires); 
- les  qualit~s intellectuelles et  ~entales (intelligence, atten-
tion,  imagination); 
- les  qualit6s morales  (conscience professionnelle envers autrui, 
envers  l'entreprise,  conséquences n1esurablcs  supputnblos,  etc  ••• ) 
-les circonstances dtexécution  (danger,  température,  port de 
vêtements  sp~ciaUJc, etc  ••• )  (1) 
Le  salaire de  base  calculé  à  pe.rtir de  la hiérarchie établie par cette 
méthode  est  donc  attaché  à  un poste  déterminé,  indépendamment  de  la personne 
qui y  est  préposée~ Salaire horai~e, il doit 6tro conplété pnr d'autres élé-
ments  qui,  eux,  tiendront  notam~ent compte  do  l 1 ho~:1e qui renplit la fonc-
tion,  de  sos  efforts,  de  son statut social. 
(1)  La  méthode  de  qualification du  travail de  la Commission  Technique  Géné-
rale - Fascicule  I  Méthode 
II  Recueil d'exemples  de  cot2tions 
III  Valorisation des  cotes alpha-numériques 
Ministère du  Travail et de la Prévoyance  sociale - Br~elles, 1957. - 143-
3·.  Pri.rne  de  production 
La  deuxième  partie du  salaire est la prime. Liée  à  le production,  elle est 
calculée en pourcentage du salaire de  bas  o.  Elle est calculée  de telle façon 
que  les arrêts de  production indépendants  de  le.  volonté  do  l'ouvrier ne  pè-
sent pas d'un poids  trop  lourd sur le revenu r-1enr:uol  do  co lui-ci. 
Il vs  de  soi que  si l'établissement du  salniro do  bese  so  modèle  sur une 
technique unique  pour les divors  départements  de  l'entreprise, il n'en va 
pas  de  même  en  co  qui  concerne le calcul do  la primo  do  production;  celle-ci 
est  diffûrenciée selon les  conditions de production propres  à  chaque  départe-
ment.  Le  calcul  de  la prime  est donc  élaboré  à partir de  la œturo de  la pro-
duction,  ot modifié  par divers  coefficients de  correction propres  à  serrer 
le :plus  près possible les éléments  de  la productiono 
Elle tient coôpto  do  la  ~t&ntité (suivant les  cas  :  tonnage,  no~bre do 
bobines,  de  lingots,  etc ••• ),  de  la qualité  (importance  des  déchets)  et par-
fois  de  la production générale do  l'entreprise. 
A côté du temps  de  travail (  temps  humain,  temps  mr1chine),  il est une 
deuxième  notion dont  l'importance est loin d'6tre négligeable dans  l'établis-
sement  de  la prime  de  production.  Il s'agit de  la responsabilité de  l'ou-
vrier vis-à-vis  de  la  production.  Dnns  certains  cas,  l'ouvrier sera  ma~tre 
de  sa production et dnns  1 1exûcution do  son travail sans  influence sur le 
travail des autres.  Dans  d 1autrGs  cas, il peut s'agir d'un travail d'équipe 
au cours  duquel los  ouvriel"S  sont solidaires les uns  des  autres,  et où  le 
trav&il de  chacun se répercute sur celui de  tous. 
Cos  circonstances particulières so  traduisent  respectivement par la forme 
individuelle ou  collective quo  rev~tira la prime  de  production. 
4•  PrL~es diverses 
A côté  du  salaire de  base et de la prime  de  production lesquels consti-
tuent l'essentiel du  salaire,  on trouve quelques  notions  qui  répondent  soit 
à  des  exigences sociales, soit à  une  volonté patronale,  m~atérialisées sous 
la for:ne  d tindemni t8s  ou  de  primes.  Ce  sont  les primes afférentes au régime 
horaire,  les primes records,  les primes  dites de  huute  conjoncture. 
1)  La  prine de  régimt:;  hornire ou  majoration pour rC:gimo  de  travail 
~------~--~---~---~--~~-~-~~--~-~--------~--~------------------
€1.  pour but de  compenser  les inconvénionts  qui  peuvent  ré  sul  ter du régine  de 
travail.  Le  premier réside  dans  les désavantages accor.1pagnant  dos  prestations 
effectuées  à  des  heures anornales;  le  deuxième  résulte de  la variabilité sys-
tématique des heures  de  prestations.  On  considère  conne  normal  tout travail 
accompli  durant los heures  de  "travail do  jour",  c 1 est-à-dire entre 7 et 18 h. - 144  .. 
Les  prestations effectuées  en dehors  de  ces heures  donnent  droit aux  indem-
nités suivantes  (1) 
a) trn.vn.il  du  rotin  dont 1rhorairo-t3TO est de  6  à  14  h.  et pouvant se dé-
finir plus généralenent  conmo  le trnvnil dûbutnnt  très t6t lo matin et  se 
terminant aux environs  du  milieu de  la  j ournéo  :  in<:enni té  5 ?{; 
b)  travail d'après-midi  :  dont l'horaire-typo est do  14  à  22  h.  ct pouvant 
se définir plus  g8némlomont  cpmme  débutant vors  lo milieu  do  ln  journée et 
finissant tard  dar1s  la soirée  :  indemnité 10 ;·s; 
c)  travail  de  nuit  :  dont  l'horaire-typo est de  22  à  6 h.  et pouvant  se dé-
finir plus  généralement  cotune  débutant  dans  le.  soirée c:t  se  terninant le 
lendeMain matin  :  indemnité 15  %. 
Quont  à  la variabilité des horaires,  elle peut présenter des possibilités 
diverses donnant  droit à  dos  majorations différentes  : 
a)  travail à  une pause  dont  l'horaire varie régulièrement  dans  certaines 
linitcs  :  indemnité 2,5 %; 
b)  travail à  doux  pauses al  tornatives. :  indemnités  2, 5 .%; 
c)  travail à  trois pauses  tournantes  :  indemnitos  6,66  %. 
2)  ~-EE~S~-E~~2E~' ainsi  que  son nom  l'indique,  est appliquée 
lorsque  les ouvriers réalisent en un tenps d éterniné une  production plus 
élevée que  la.  production jamQis  atteinte en ce  mûne  laps de  temps.  Elle s'ex-
prime  en pourcentage du  salcire de  base.  Come  la prime  de  production elle 
se  calcule différemnent  dans  los cinq dép3rtor:rJ.ents  de  1'  entreprise. 
3)  Dernier cooplénent du  salaire,  !~-E~~~~-~~-~~~!~-S~~~~~S!~E~ 
est basée sur les bénéfices annuels  de  la Société. Cependant  n'étant 
pas  contractuelle  ,  cette prime  n'ost pn.s  considér8e  com.~e so.laire  ot de 
ce  fait n'est pns  passible de  cotisation de  sécurité sociale (2). 
Cetto prime  octroyée par la  Société après délibération au  sein du  Conseil 
d'Entreprise,  constitue  en quelque  sorte uno  bonification de  la paie et est 
calculée  en fin d'exercice social. Seul,  le personnel salarié ayant effec-
tué  dos  prestations au  cours d'un exercice donné,  ct faisant  encore partie 
du  personnel  à  une  date fixée par l'entreprise en bénéficie.  La  prime  de 
hauto  conjoncture  so  conpose  de  doux  teroes  dont  lo prunier est calculé  on 
fonction do  la qualification,  do  l'assiduité et du  ronèe~ont au cours dudit 
(1)  Les  m.'ljorations aff(rentes nu r égirae  horD-ire  no  sont pas particulières 
à  l'entreprise. Elles  sont  d 1applicntion dans  toute l'industrie sidé-
rurgique belge. 
(2) Toutefois,  si cette prime  est supérieure  à 1.000 frs.  elle subira uno 
ret2nue forfaitaire de  5 .%. - 145  .. 
exercice,  et  dont  le second  terme  est  en  relation directe avec  l'ancienneté 
à  la société.  Un  troisième  terme  enfin a  été introduit destiné  à  tenir comp-
te des  absences  justifiées pour certains motifs  d8tcrr.1inés  :  appel  ou  rappel 
sous  les armes,  accidents survenus au  cours  du travail ou  sur le chemin  du 
travail,  etc ••• 
5  •.  Bases  et modalités  du  calcul et  dt:l_~'1.iSJIK:nt  ....  d~ salaire. 
1 1oxorcice social a  été divisé  en 13  périodes  de  4 ser-Jaines  qui  consti-
tuent l'unit8 de  temps  sur  lequel se  calcule la prime  de  rœoduction.  Le 
paiement  se fait à la fin de  chaque  quinzaine.  Au  bout  de  la première quin-
zaine~ l'ouvrier reçoit une avance  qui  est calculée sur la moyenne  horaire 
du  salaire perçu au  cours  du  mois  prücédent et sur un nombre  d  1houres arbi-
trairement fixé.  Ce  n'est qu'à la fin de  la deuxième  quinzaine  que  le calcul 
de  la production effectivement réalisée peut etre établi.  Les  ouvriers per-
çoivent alors le solde  du  salniro réel  di~inué des  avances  reçues. - 146  -
CHAPITRE  4.  DESCRIPriON  DE  L'ffi\JITE  DE  PR0:0UCTION 
S oction  .. l.  Des cri  pt  ion  ~chnigue 
Lo  train à  chaud,  uni  té do  proc~uctio~1 sur  lc..quello  a  porté notre étude, 
se  docoQpose~ rnppolons-le,  en  quntre  sections  : 
- les fours, 
- le duo, 
- le quarto , 
- la bobineuse. 
1.  Les  fours 
Les  brames  de  3,5  T.  environ,  démoulées  hors  des  lingotières vonant  de 
l'nciGrio,  sont enfournües par un pont stripper dans  les cellules des  fours 
Pitts. 
Coux-ci servent  à  réchauffeur les  lingots et à  répartir unifornémont la 
chnleur dans  toute la !nasse  avn.nt  do  les laminer. 
Ceux-ci  servent  à  rüchauffor les lingots et à répnrtir uniforr.1énont la 
chnleur dans  toute ln nasse avent  do  los  laminer. 
Ils se  composent  do  12  cellules pouw1nt  contenir  chacune  15  ou  16  brames. 
On  utilise du  gaz  riche  des fours  à  coko  mélangé  à  du  gnz  pauvre  de  haut 
fourneau.  Chaque  paire  de  cellules ost  contr618e pnr un tableau nuni  des ap-
pareils indicateurs do  Dressions,  de  tempûratures, do volunes  de  gaz  et 
d'air, nécossaires au l' oglage et  à  ln  survoillnnce. 
Le  réchauffage  dure  environ 3 heures pour  los  brames  chaudes  et 12  heures 
lorsqu'il s'agit ùe  bra1nes  frùides. 
Capacité  des  fours Pitts  ~  40.000  à  50.000 T./mois 
Les  brames  réchnuffées  sont  défournée-s  à  tour  du  l'Ôle  par un pont défour-
neur  de  10  tonnes  ot déposées  sur un transborcleur qui fei  t  la navette entre 
les fours  Pi tts c:t  le ln.:ninoir  Duo. 
• 
Le  dégrossissaGe  du  lingot s'effectue sur une  cage réversible,  du  type 
uni  vers  el rJ.unio  c1e  deux  cylindres  horizontn.ux  d.e  890 :c.:r1.  de  di&mètre,  de 
450  mm.  de  lovée et  de  1.295 mrno  de  ls.rgeur  do  table et  coraportnnt  cleux 
paires  de  cylindres verticaux logés  dc.ns  la ca  go,  de pnrt et c1  1 au  tro des 
cylindres horizontaux. 
Tous  cos  cylindres sont  montés  sur roulement  à  rouleaux.  Chncun  dos  èeux 
cylindres horizontr.ux est commn.ndé  pnr un noteur réversible  à  courant  conti-
nu~  à  excitation indépendante,  d1une  puissance  de  2.500 HP.  à  40 t./min., Plan  de  tlusine  B 
..  JJi  s tanc.e.  toiAL/ç.  ,j3o ?rl. 
,.C.:.....t.uM. 
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alincnté sous  lo.  tension de  525  V.  Ln  vitc;sse est réglable  jusqu'~ lOO  t/nin, 
par ruduction du  courant  d 1 exci  tntion,  la puisEnnco  rostnnt  constc.nto. 
Chn.q_U'.)  paire  de  cylindres  vortica.u:x ost  c. ttr:quCe par un moteur  rüversible 
de  700 HP,  à  courant  continu;  vi  tvsse  :  150  à  500  tjl:lin. 
L  1 enseo.ble  ost nlirrJ.onto  p3r un grou-pu  conportnnt  c~_eux  gt;n8ra triees  à  cou-
rant  continu de  2.  250  Kvv  et un volant  de  6:S  T.  tournant  o,  600  t/min. 
Les  rouleau.,"'<:  des  tables avant  ct arrière sont nus  par une  série de no-
tours  do  5 HP. 
Les  appareils de  cormnondc  et c1 c  contrôle du  lc.r;ÜnE'.go  sont  fP."Oupés  dans 
une  passero llo couverte ot vi  true  qui  enjni'1be  la.  ligne  do  loBinage,  du  c6té 
de  l'entrée de  la cage.  DE-ux  lonineurs  suffisent  EULX  diverses  rn.nnipul~tions. 
la brar1e  venant  ::~.-~a  fours  Pi  tts  c:st  amenée  à  hauteur  du  banc  ?1  rouleaux 
dr entr8o  à  la  cage  :;~-~-- ~-=-ossisseuso  ~  sur lequel il est plncô par 1'  intornCcli-
aire  c1 'une pousseuse  à  co:mr:lt"'ndc;  rzydre:.uliquo. 
Doux  p2ires  de  guides  lütoraux de  3 mètres  de  long~ situés  à  l 1Gntrûe  et 
à  la sortie do  ln  cac::c,  servent  h  contrer le lingot au cours  du  lnminace. 
Une  rampe  dr eau  à  pression clc  80 kg/cm2,  si  tu~o  à.  1' entrée  d0  ln cage,  est 
actionnée  à  2  ou  3 reprises  pendant  1 1op8rntion pour assurer le dépaillage; 
pour auguonter  co  der11iur,  on  j ct  te l;orfois  sur  ln.  banr..e  du sel qui agit 
par r5action chiraiquo. 
Le  lingot  dont l'  épni sscur ini  tic.le  (;st  on noyen.c"lo  de  400  ntrn.  est réduit 
en 13,  15  ou  17  passos  à  17  DPl.  en un tc:-1ps  de  l'ordre do  2  minut.s;  sn  lon-
gueur est d'environ 30 Bètres;  sos  bords  sont  bien nots  gr~ce à  l'action 
des  cylindres verticaux. 
Le;  chutage  du piod ut de  ln t6te  du  slnb est effectué rmr uno  cisaille 
si  tuue  entre le duo  et  1' 6togo  finisseur~ cisaille  8.  cornrnn.ndc.:s  8lectriquos 
dont  les cnr'nctéristiquos principales sont  ~ 
matour  35  HP  575  tours/min. 
épaisseur nnx.  cisaillée  30  mm. 
largeur mo.x.  cisaillée  1280 m. 
nomt·Tc  théorique  de  coupes  20/minutc 
Co  slab  est entraîné vors  1'  on-:-rôo  des  carros  fiP.i.sscusc:s  sur un chomin  do 
roulement  desservant  lo train à  chaud  sur toute  13  loncueur  jusqu'à ln bobi-
nouse  située en bout  do  ligno et  conportant  des  rouleaux  cylindriques placés 
los uns  à  ln suite dos  outres,  dont  la rotation assure  l'avo.ncoment  du pro-
duit.  Lt:  commando  c~o  la plupart  de  ces  rouleaux est effectuée par notours 
individuels  do  5 HP. - 148  -
3. Quarto 
A une  distnnce  de  60  r:lÈ:-!tres  environ de  la cage  duo,  se  trouve la prer.1ièrc 
des  5  cages quarto  de  1 1 ~tnge finisseur  situ6es  à  5,50 nètrcs  l'une de  1 1au-
trG  et d6nt  l'ensemble  constitue la partie du  train à  chaud  loninnnt  en con-
tinu. 
Chacune  de  ces  cages  comporte  doux  cylindres de  travail, entre  lesquels 
passe la bnnde  et  dont  le diamètre est de  510  n~.  aux  doux  prenières cages 
et 420  mm.  aux  trois dernières,  ainsi que  doux  cylindres d'appui opérant la 
pression de  laE1inage  et dont lo diamètre  est  c1 e  1065  mm.  aux  deux premières 
cages  et 1190  ram.  aux trois dernières. 
Tous  les  cylindres  sont n.ontés  sur roulor.wnts  à  rouleaux.  IJa  largeur de 
tablo  ost ùe  1370  m~. 
Les  5  cages  sont actionnées  par dos  moteurs  à  courant  continu de  3.500 HP, 
600 v. 
Ces  moteurs  sont olincntés par un groupe  tournant  à  600  t/min.,  compre-
nant 4  généra  triees  h courant  continu de  2250  Kw,  et o.  ctionné par un moteur 
synchrone de  15.000 HP. 
Lo  balcon de  cormne.ndo  est si  tué le long des  cages  et  comprend  les rhéos-
tats d'ajustage  dos  vitesses des  Jlloteurs  principaux ainsi  que  les appareils 
de  manoeuvre  et  do  contr6le  (voltnètres,  anpèrcmètres,  indicateurs de  nombre 
do  tours). Trois  hommes  occupent  ce 1)osto,  tandis qu'un lamineur  so  trouve 
au pied de  chaque  cage  quarto  (il n'y a  toutefois  qu 1un lamineur pour les 
deux  premiè:ros  cages). 
La  bande  après  avoir étû  l'objet d'un dépaillage hydraulique  à  l'entrée 
de  l'étage finisseur,  est introduite dans  la lèro  cage  d~ celui-ci à  l'épais-
sour de  17  mm  et à  uno  température voisine  de  1050 co,  puis  ost  lnf.lincie  en u 
uno  soule passe  continue  en subissant unu  r8duction d'épaisseur  à  chacune 
des  cages,  ot sort à  ln  5èno  cage  h  une  ter:1pérature  de  870  à,  880  Co,  à  la 
vitesse TIB-Ximum  do  420  t/nin.  ct  à une  épaisseur finale variant  de  1,5 à 
8  mm. 
4•  Bobineuse 
Ln  bo..nè.e  ost r efroidio par jet d'eau et  transportée sur lo bnnc  de  rou-
leaux  jusQu'à ln  bobineuse.  Los  diTionsions  sont  contr6lûcs et un inspecteur 
de  qu~1.li  té consigne sur une  ficho  c1' identité,  tous  los  évènencnts  du  lam  na-
ge.  Ln  bobineuse  enroule  la bande  en  "coils" ou  bobino  qui  est ensuite pesée 
et mise  en magasin on attendant la dcicapagc  ou  l'expédition aux  clients. 
La  ligne  du  train à  chaud  comporte  deluc  bobineuses,  une ancienne et uno 
nouvelle. - 149-
1 1utilisation alternative de  ces  deux  machines  supprime  les  arr~ts de  fa-
brication on  fin de  ligne,  en particulier, los intervE:ntions  dos  services 
Entretien sont possibles pondant  lamarche  de  la ligne. D'autre part, l'ins-
tallation de  la bobineuse la plus récente permet d'obtenir un alignement 
meilleur des  spires et supprime ainsi l'envoi des  coils  à  la presse. 
Section 2.  Structure des  groupes de travail 
Le  train à  chaud est dirigé pnr un contreoal:tre et un adjoint.  Le  premier 
a"en stn.ff''un rapporteur,  un contrôleur général,  un contr8leur volant et 
deux  contr8leurs  à  poste fixe,  dont un nu  Duo  et l'autre à  la bobineuse. 
Un  technicien assisté de  deux  brigadiers surveille les travaux avont  en-
fourne~ont, ln  mise  à  te~pérature et lo défournement. 
Le  personnel nécessaire à  l 1oxéc11tion des  différentes  t~ches de  produc-
tion trnvaillc sous  ln  conduite  du  chef de  pause.  Le  contremnl:tre a  à  sa dis-
position,  on  plus  du  personnel d'exécution,  quatre réserves  qui effectuent 
le travail pendant  le  temps  de  repas.  Ln  proèuotion est  de  ce fait ininter-
rompue  pendant  toute la pause. 
Le  oontremal:tre  clispose  également  d'un pont  de  70  tonnes, ainsi quo  du 
personnel y  attaché,  qui  effectue les  travaux d'évacuation, participe aux 
changements  de  cylindres, etc  ••• 
A part la ligne de  fabrication, il y  a, mais  non dirigée par le contre-
mal:tre  production,  les travaux de dépannage et d'entretien électrique et mé-
canique courants. 
Pour  le clc.rté de  1 'eXposé.,  le personnel  occupo  au train à  chaud  peut 
~tre réparti en  cinq groupes  : 
1)  le groupe  des  fours Pitts, 
2)  le:;  groupe  de  dégrossissage aussi  dénommé  Duo, 
3) le groupe de  finissage  ou  Quarto, 
4)  le groupe  bobineuse, 
5)  le personnel de  dépannage  et œ transport, 
6)  le service qualité. 
Les  informations  de  coordination entre ces  différents  groupes  sont  données 
par le "rapporteur",  qui se déplace  continuellement dans  toute la di  vision 
ct relève  constawnent le déroulement  des  opérations.  Il informe les diffé-
rents  groupes  du  programme  de  fabrication ainsi que  de  tout changement  dans 
le déroulement  de  la production. - 150-
1.  Groupe  Fours 
Le  groupe  des  fours  coTiprcnd  10  fonctions  1 1enfourneur,  l'aide cnfour-
neur,  le grutier, l'aide-grutier,  le lor chnuffeur,  le régleur,  le laveur de 
couvercle,  le pontier cn!  ... ourncur,  le pontier défourneur  et le préposé au slab-
car. 
Nous  limiterons 1ranalyse dos  postes aux fonctions  de  :  1er chauffeur, 
régleur,  leveur de  couvercle, pontier défournour,  prûposé nu  slab-car,  étant 
donné  quo  les fours ,euvent être considérés  comme  magasin intermédiaire.  En 
d'autres termes,  seront pris  en considération tous les postes  qui  sont di-
rectement liés au laminage. 
Orgrniquement,  le lor chauffeur fait fonction  de  transition entre les pos-
tes avant  et après  enfournement.  Il a toutefois été  constaté quo  le régleur 
joue en grande  pnrtie  ce  r8le car il est mieux  au  courant de  la marche  de 
l'installation. 
Un~ bonne  coordination doit exister entre les trava1uc  effectués par les 
personnes au sein des  deux  partiosdu groupe,  c'est-à-dire d 1unc  part le per-
sonnel qui procède  à  la réception,  ln classification,  l'identification et 
l'enfournement  cJ.es  lingots  (comne  chevilles ouvrières  nous  trouvons ici 
l'tnfourneur et le 1er chauffeur);  d'autre part  le personnel qui s'occu-
pe  de  la mise  à  tempéra tura  dos  lingots ct qui présente ceux-ci  à  la cage 
duo. 
Nous  donn.ons  ci-après un  résurJ.é  dos  fonctions  non  décri  tes  en détail dans 
cette  étude  : 
L'enfourneur  :  assure la réception et la répartition vers  les fours Pitts des 
brames  et slabs  à  réchauffer avant  laminage. 
L'aide-enfourneur  :  seconde  l'onfourneur pour  tous les  trnvaux au  pnrc inté-
rieur ct sp.écialement  des  brames  voœnt directement  de  1 1aciorie. 
Le  grutier  :  assure lo  chargement  sur wagonnets  des  lingots pour les fours 
Pitts, ainsi  que  sur wagon  ou  camion èes  lingots impropres  au  laminage  ou 
des  slabs et mitrailles  à  destination dG  l'aciurie. Il assure également le 
déchargement  des  lingots  ou  slabs destinés au parc. 
I1 t aide-grutier :  fait di  vers  trüvaux d'accrochage  01~  de  décrochage,  guide le 
grutier lors du  déplacenent  de  la gxue,  change  l'outillage de  prise suivant 
la nature des  travaux  à  effectuer, fait l'approvisionnement  en  ~~zout, huilo 
et graisse.  Il participe au nettoyage lors d'arrêts prolongés. ...  151  ... 
2.  Groupe  Duo 
Ce  groupt;  cor~prend les  fonctions  de  :  1er lanineur,  2ème  lamineur,  saleur, 
cisailleur.  Le  2èmc  lamineur et le saleur sont  sous  l'autorité du  1er lami-
neur. 
Le  bon  fonctionnement  de  cette équipe de  fabrication exige une  co or  dina-
tion plus poussée  quo  celle du  groupe  procéd.ent,  car la forte intordépendan-
ce  de  ces quatre postes a  pour  conséquence  ln  nécessité  d'une  coopération et 
d'une  synchronisation très grande  dans  le travail. 
Celles-ci sont  rendues  p~rticulièrement indispensables  car la rapidité de 
l'exécution au Duo  a  une  influence capitale sur la production du  groupe  sui-
vant,  tant  en quantité QU'en  qualité. 
Toutefois  la rapidité d'exécution dépend  en gTande  partie du  lor lal·,ineur, 
car c'est lui qui  cotlliande  la vitesse de  lBninage et la vitesse  du  banc  de 
roulGaux.  Il est à  notor toutefois que  le cisa.illeur prend  à  certoins mor.1onts 
la cor.nande  des  rouleaux. 
Pendant  le travail,  lo ler lamineur ne  voit ni le saleur ni le cisailleur 
ce  qui  pose  certains pro  blènf;s. 
3.  Groupe  Quarto 
Co  groupe  comprend  les fonctions  suivantes 
le ler lamineur, 
le 2me  lamineur, 
le 3ne  lamineur, 
le 4me  lamineur, 
le 1er speoder, 
l'aide-speeder, 
le looper. 
Ce  groupe a  une  influence prépondérante  sur la qualité et la précision 
des  produits finis.  Une  bonne  coordination do  ce  groupü  avec  le suivant est 
essentielle. 
4.  Groupe  bobineuse 
Co  groupe,  parfois  considéré  comme  une  subdivision du  groupe q_twrto,  ne 
comprend  que  deux  fonctions  :  le bobineur et le calibreur. 
Il a  une  influence sur la vitesse de  travail, nais assez réduite.  Il faut 
noter  cependant  que  le "feed back"  de  rens8ignements pnr le calibreur  joue 
un grand r8le dans  l'anélioration de  ln quo.lité  o.u  point de  vue  "tolérances". ...  152 
5.  Personnel de  dépann-'lge  et de transport 
Il s'agit principalenent du  pontier 70  T.  et de  l'accrocheur qui lui sert 
d'aide et  de  guide, 
Ils n'interviennent dans  la production qu'à l'occasion de  changor.1ents  de 
cylindres ou  d'incidents. 
6.  Personnel  de  contr8le 
Deux  agents  du  service  de  contr6le affectés,  l'un au groupe Duo,  l'autre 
au groupe  bobineuse.  Ils ont pour fonction de  relever les données  quantita-
tives des produits  entrant et sortant de  la zône  d'influence  de  chacun de 
ces  groupes,  et de noter si les données  de  fabrication ont été observées. 
Les  deux  contrôleurs  à  poste fixe sont supervisés par un contr8leur gé-
néral secondé  par un contr6leur volant.  Leur  z6ne  de  travail englobe  en plus 
de  la division train à  chaud  une  partie de  la division aciérie. 
Section 2•  Structure ct hiérarchie des  salaires 
La  structure des  r8rrn.1néra ti  ons  au train è-t  chaud  correspond  à  celle que 
nous  avons  esquissée dans  le chapitre précédent pour l'ensenble de  l'entre-
prise.  On  y  retrouve donc 
1.  l!_n _s~la_i~e _de_  ~s_e, déterminé  à 1'  origine par cor.1paraison avec 
la description des  postes d'un train identique fonctionnant aux Etats-Unis. 
2.  tr_ne_  p:_!i.;":le_  d_e  Ja.;.b:r:_ic_at_io_n,_  calculée par semaine  po').lr  1 f ensemble 
de  tout le personnel du  train. Elle se  compose  de  deux  parties  : 
l) Nonbre  de  bobines  rapportées. semaines x  0  219 % 
Nombre  pauses  de  trava1l  ' 
2) Milliers Tonnes  bobinées  semaine  x  2,2 % 
Toute la production a  été affectée par des coefficients choisis  en  fonction 
d1une  bobine  t;y--:pe,  à laquelle toùtes les autres  ont  été "rapportées". 
Cette prio.e  se traduit donc  par un pourcentage  du  salaire de  base.  Ce 
pourcentage oscille actuellement entre 60  et 70 %. 
3.  "Qe~  rr,!m~s- C_9IIl,l?l~m2n~alr~S-:  de  régime  horaire ct de  records. 
Elles  se  calculent  égaler:1ent  en pourcentage du  salaire de  base.  Celui-ci 
constitue  donc  le fondement  de  la hiérarchie des  salaires au train à  chaud. 
Cette hiérarchie s e  présente  commG  suit, pour les postes qui nous  intéres-
sent  : 
ler lamineur duo 
2ème  lamineur duo 
contr8leur général 
lOO  % 
97,59 % 3me  lamineur  quarto 
speeder 
pontier Titan 
4me  lamineur quarto 
chauffeur 
2me  lamineur  duo 
régleur 
pont Man 
rapporteur 
contr6leur volant 
aide-spoeder 
calibreur 
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slab-cariste (transp.lingots) 
saleur 
cisailleur 
bobineur 
pontiers  70  T. 
contr6leur bobineuse 
looper 
accrocheur 70  T. 
contr6leur duo 
leveurs  couvercle 
93,86  % 
92 '76 % 
91,57 % 
90,35 % 
89,16 % 
87,94  % 
83,11 % 
81,92  % 
78,28 % 
77~10% 
73,46% 
Remarque  - Il est r ela  ti  vement  difficile de  si  tuer la prime de  fabrication 
par rapport aux  notions  théoriques  de  rendement  et do  productivité,  telles 
que  nous  les avons  définies plus haut. 
En  termes  de  la théorie des  salaires, il s 'agiTni  t  d'une prime  au rende-
nent collectif :  rattachée directement  à la production,  calculée et délivrée 
à  chaq_ue  période  do  paye 1  elle ne  fait point appel  à  des  considérations  de 
caractère économique  général,  telles que  le  coüt  de  la main d'oeuvre,  la va-
leur ajoutée, etc ••• 
Cependant,  elle est largement  influencée par les  changements  dans  l'appa-
reil de  production  :  tout progrès  dans  la mécanisation du  train q_ui  se tra-
duit par une  hausse  de  production,  a  des  répercusGions  iniDédiates  sur le 
niveau  de  la prime.  Dans  une  certaine mesure,  elle est donc  liée à  l'accrois-
sement  de  la productivité de  la main-d'oeuvre. - 154  -
Clli\PITRT~.  LES  P00TES  DB  11U~AIL 
Nous  rappelons ici, pour mémoire,  la  conception  è_e  base  qui  a  présidé  à 
la présentation de  cc  chapitre  :  exposé  qualitatif, par fonction,  co~pris 
com:o.e  source  de  références  et illustration de  C'Jnsidérations plus  synthéti-
ques.  Le  lecteur désiroux dten retrouver los motifs  cor:.sultera utilement,  à 
cet égard,  le début  des  chapitres similaires consacrés aux postes  de  travail 
dans  les lnuinoirs de  l'entreprise A.  Les  reunrques  concernant  certaines iLl-
précisions uéthodologiques  de  l'analyse technique,  certaines ar1biguités  de 
la notion d'initiative ne  peuvent  notarnr1ent  6tre perdues  de  vue  (1). 
Section 1.  Groupo  des  Fours 
A.  Chauffeurs  et  r8n~leurs 
Nous  présentons  ensenblo  les  chauffeurs  et les régleurs qui  travaillent 
dans  des  conditions  à  pou pr8s similaires  et qui  souvent se remplacent mu-
tuelloment. 
1.  Los  postes 
1°)  Prenier  chauffeur 
~e~cEi;tJt~o!:  ~e  _1~ fo~c~i:?n  _- A.  Pondant  lc'l  fa.b:rico.tion 
I.Je  ler chauffeur surveillo lo  chargement  cles  fours,  en fonction du  pro-
grame  de  laminage.  Il  si~?::talo  au  rm-t:~·n.sinior  enfourneur le nombre  de  lingots 
à mettra  dans  ch~  quo  cellule. Il surveille; 1' onfournouent  en  ce  sens qu'il 
dirige les manoeuvres  dos  ponts Pitts enfournours,  ot par le fait seme  COll-
tr6le la r1ise  on place  des  lingots dans  los  cellules.  Une  fois  les  lingots 
enfournés, il inscrit à  la craie sur un  tableau noir si  tué  sur lo }Jlancher 
des  fours Pitts l'heure d'c.nfournencnt,  le no  de  la cellule,  lthouro et le 
no  d'ordre de  laninc.ge.  Toute  information inexacte peut provoquer  des  er-
reurs  dans  la suite de  la ligne. 
Avec  le régleur il contr6le le chauffage  clos  line;ots.  Lorsque  los  lingoto 
sont  à  tempo ra  ture,  et au rloriont  où il corlnence  le défournement,  il avertit 
lo rnppo:rtour.  Lors  de  cette dernière opéra ti  on, il se met  en  communication 
avec  le  contr6leur et  lo  contre~a1tre du  laminoir.  Ile  ler chauffour assiste 
au  défourner:1ont  ct s'assure de  la mise  on  place des  lingots sur le slab-car. 
Comme  travaux  interr:1édiairos, il fni  t  entretenir et eide  à  l'entretien 
des  joints de  sable, il veille à  la -propreté  <l8s  planchers  Pi  tts.  Pendant 
l'enfournenont et lo  défournement, il veille au bon état des  ergots  du  pont. 
(1)  cf.  supra  D'nutre part,  ce  lecteur se réfèrera avec profit à  la 
partie cle  l'introduction intitulée "Plan du  rapport".  - cf.  supra - 155  -
ct  è.écide  (  spécialement pour le pont  enfourneur)  du  noment  auquel ils de-
vront être rufroidis  da.ns  dos  bacs  dr cau.  A  intervalles réguliers il vérifie 
1' état dos  fours.  Il dirige ausf.d  la 1œéparation  c~os  ccllulns pour la nise 
à  feu. 
En  co.s  do  panne  de  pont et  en l rabcence  c~u  contrcua1'tre, il provient los 
services électriques  et mécaniques. 
- B.  Pondant  la préparation,  ou la période 
de  changotlent  do  cylindres, il continue  Èl.  survoillGr la chnuffe  des  lingots. 
Il en profite  ~our visitur les  caves  où il repère  los  coulées  éventuelles et 
où il pa:rticipo au  nettoyage. 
~o;re;,;s  _  dS  ~o!:.rrr~n~c~  t~o:; 
Le  lE'~r  chauffeur  conuuniq_ue  par téléparleur avec  les postes  suivants 
Duo,  Ponts,  Quarto,  Bobineuse. 
~q~iEe~e~t_u!i!i~é-
Lunettes,  gants  de  protection,  ringards,  r:1artoaux  pneuTJatiqut;3S. 
~u!oEi!é_s~r_l~ Ee!s~n~e! 
Le  lor che.uffeur a  sous  ses  ordres  lu pontier des  ponts Pitts, les le-
veurs  de  couvercle et le :œûposé  Et.U  slab-car. 
Circonstances d' ex&cution ot  Conc1i tions  è.o  travail  ....... - - -
a)  ~~~~!:-~~~::;~!~~~-!:~~~~L~~~~ 
Lo  lGI'  chauffour est debout  pendant  toute ln  1:~a.use.  Ils e  déplace  sur un 
sol stable,  mais il est presg_uc  constanr.tGnt  sous  la p:)rtéo  dGs  doux  ponts 
roulants  qui  d op lacent  clos  chrœgcs  dan((ercusc;s.  Il fau.t  8ga.lenent tenir comp-
te quril yu doux mécanismes  è.c  lovac;e  G.es  couverclos  qui  peuvent nvoir  à  se 
déplacer. 
Pour faire  ses  rar-:ports  de  faorica ti  on ot pour  not  or au  tabloau noir, il 
est en  dehors  de  port~e dos  ponts. 
Pendant  la majeure partie de  son tenps  de  travail,  le lcr chauffeur se 
déplace  clans  une  chaleur ambiante  tontjours  très forte.  En été elle est in-
tense.  Le  r&.yonncment  qui s o  dégage  des  fours  ouvErts  ost très violent  •  Il 
permet  seule~::tont  de  jeter un  coup  d'oeil on -nt:ssnnt  ou  do reearder  en r.'osant 
le bras  cœ:1r1e  écran de protection devant  la fi6Y'llro.  De  par  sa fonction,  le 
chauffour eet appelé  È1  s'  a;:prochor très  souvent  de3  cellules ouvertes,  soit 
pour contrôler leur üta  t  suit pour  <liri[.eT'  1 t enfourne:J1cnt  et le d éfournenent 
de  chag_uo  linr;ot.  C  ependnnt  1'  épédsseur  des  couvorcles  est un o bst2:.cle  qui 
rond  co  ra~ronncmont pros  quo  n8glig:?able  lo1:·squo  les fours  sont fernés. 
Les  efforts physiquüs  domn.ndés  sont  do  l'ordre  do  15  K
0  ponda.nt  l rentre-
tien des  joints ot  rie  15  ot  35  n  50  K
0  ponc1.ant le nctto:rnc·(:  ot le  c~écharr_;e­
ment. 
Les  conditions de  travail G.es  chûufi'eurs  peuvent etre g_ualifi8es  do 
JlO;y_ennes. ....  156  .. 
b)  ~~!~~-!~~!~~~-2~~E~~~~ 
Confirmant  en  cela les résultats de  l'c.nalyse  technique,  les trois chauf-
feurs  interrogés estiment  que  leurs  conditions  de  travail sont moyenneso 
ConstarntJ.ent  à  proximité  des  fours  dont ils or  ... t  la surveillance,  ils ont ce-
pendant l'occasion de  comparer  leurs  conditions  de  travail à  celles,  beau-
coup  plus pénibles,  des pontiers défourneurs et enfourneurs. 
2 °)  Régleur 
~e~cEiEt~o~ ~e_l~ fo~c!isn_ 
Le  régleur est un techrùcien qui s'occupe effectivement  de  la conduite 
des  fours Pitts. Il doit conna1tre le fonctionnement  et l'usage des  diffé-
rents appareils  qui  constituent le système  de  chaufface.  Il consulte régu-
lièrement les appareils de  nesure et les enregistreurs placés  dans  les cabi-
nes  au plancher des fours. 
Le  régleur fait le nélar~e de  gaz  pauvre ot de  gaz  riche, il règle le dé-
bit et la pression.  Sur un  œ  .. lorimètrc il surveille le pouvoir calorifique 
des  b-nz  mixtes et règle les r:1élanges  cm  conséquence  •  Les  appareils d c  ln. 
station de  mélange  (vannes,  by-pass,  cannes pyrométriques,  etc  ••• )  sont si-
tuée soit à  l'intérieur du hall, soit on dessous  du  plancher des  fours 
Pitts.  Chacune  des  12 cellules est coiiJRandée  inè.ividuellement  on ce  qui  con-
cerne  sa température,  la tompùrature  de~ fuDées,  le débit et la pression de 
gaz  mixte,  la pression de  la ventilation,  la proportion gaz-a.ir et le débit 
du  B0lange.  A chr:.quc  enfournement  ct dufour:nencnt  de  brnmes  ou  slabs,  11ar-
riv6e de  gaz  Gst  coupée  et cc avant  qu'une cellule soit ouverte.  Les  vannes 
ot appareils  de  contr6le sont répartis dans  trois  cabines 7  par groupe  de 
deux  cellules.  Tous  les appareils  sont  pluct~S sur un tableau do  4,5  :m  x  2  m. 
à  une  hauteur propre  à  permettre  laur contr6le et réglago rapièe. 
Le  régleur vérifie rogulièrerwnt la ter:lpérature  dos  cellules aux  pyroElè-
tres optiques.  Il u  des  contacts réguliers avec  le lor chauffeur,  avec le-
quel il prend des  d8cisions nu s ujot cles  modifications  éventuelles  à  appor-
ter au chauffage des  lingots.  Journellement il fait une  tournée de  tous  les 
appareils enregistreurs  theruiques  - certains do  ceux-ci  sont placés  dans 
les cabines  du  quarto  et de  ln  bobineuse. 
Il enlève les  diagranmes  enregistrés la veille, alinonte les plumes  en 
encre,  los renplace  éventuellcmGnt,  et fait tout le petit entretien. En  au-
cun  cas il ne  doit dénonter ni rùparer  ces instrunents. 
Plusieurs fois par  jour il fait des an2lyses  do  f~~ée pour vérifier si la 
combustion dos  gaz  est complète et pour  contr6ler la narche  des  récupérateurs. 
Il renplace  éventuellenont le lor chauffeur pendant  l'absence  de  celui-ci. 
Pondant  los pnuses il p~rticipe également  à  une  surveillance  du.  chauffage 
et donne  un coup  de  r:1ain  au nettoyage des  caves,  en  cas  de  r:1anque  de  nain-
d' oeuvre,  aide au  nettoya ge  des  caves. 
~ole~s-~~ ~o~~n!c~t~on 
Contacts verbaux avec  le lor chauffeur;  signaux do  la Eain avec  les le-
vours do  couvercle. 
Equipencnt utilisé  -- ~ -- - ~ - --
Divers  appareils pour le réglage et le contr6le des  débits  de  pression 
et des  températures.  Au  cas  où il reDpla.ce  le lcr chauffeur  :  lunettes et 
uants  de  protection. - 157  -
~u!o~i!é_s~r_l~ Ee~s~n~o~ 
Le  régleur est  orgaJ.d.quul:Kmt  sous  les  orllres du  pronier chnuffcur,  qui 
est le  chef de  lléquipe. Il se:nble  toutefois que  la plus grosse part des res-
ponsabilités inconbe au  rég·leur  qui  ost le seul pc.I·fai tenent au  courant  de 
la onrche de  toute l'installation. Do  ce fait il do~~c et fait suivre ses 
instructions. 
Circonstances  d'exécution ot Conèitions  de  travc.il 
a)  ~~!~~-~~~~!~~~-!2~~~~s~~ 
La  plupart du  tenps,  le r ogleur circule dans  les  ~a  binos  sur le plancher 
des  fours Pitts. Pour  lo réglage dos  différentes vannes  en dessous  du  plan-
cher,il doit descendre un escalier et se déplacer sur un sol parfois glis-
sant.  Le  plafond relativement bas et encombré  par les tuyauteries  dm::Jande 
des  déplacements  en position courbée. 
Tous  les déplacenents  se font hors  de  portée des ponts Pitts. En·P.té  ...  ~, 
la chaleur anbinntc est très forte.  Cependant  à  1 1 int~ricur des  cabines le 
rayonnernent  provenant  des  cellules  ouvertes  ost assez faible.  Lorsquo  le ré-
gleur l.'emplace  le 1er  chauffeur ou  s'il fait certains contr6los, il est expo-
sé directement au rayorme:oent  intense et presque  insupportable qui  se dég;.:tge 
des  cellules ouvortcs. 
L8s  efforts physiques  èenandés  sont norôulement  inférieurs  à  15  K
0
;  de 
te:.1ps  à  autre lorsqu'il s'aé.,rit  è.e  Lnnoouvrer  les varu1es,  ils sont  do  plus  de 
15  K
0
• 
Ces  conditions  de  travail proches  de  colles  des  chauffeurs  sont donc  Gga-
le~ent  noyennos  • 
b)  ~~!~~-~~§~~~~-~~~E~~~9~ 
Les  opinions  des  trois  régleurs rolntivcEcnt  à  leurs  conditions  de  tra-
vail sont nettesent plus optinistos que  cellas dos  chauffeurs,  et qu0  les 
indications  de  l'analyse technique  :  tous  trois les cstinent confortables. 
Cet  te di  vergence peut  s'expliquer par le fait que  les  régleurs  sont  r..1oins 
régulièrement  exposés  à  la chalour des  fours  que  les chc.uffeurs. Il est pro-
bable que  lu conparaison des  diff8rences  de  conditions  do  travail entre pon-
tiGrs,  chauffeurs  et régleurs aient inspiré leurs réponses. 
2.  L'influence 
a)  ~~~~~-!~~~!~~~-!~s~~~~~~ 
1°) Premier  chauffGur 
Le  ler chauffour peut avoir une  influence sur le renèenont  des  fours,  en 
renplissant plus  ou  moins  bien les cellules. D'autre part,  suivant qu'il di-
riGe plus  ou  moins  bien les no.noouvres  des rontiers,  les opérations  d 1onfour-
nenent et do  défournonent  s'effectuent plus  ou  moins  vite,  co  qui  influence 
d'une port les pertes  de  calories :ours et d'autre part les pertes  de  calo-
ries lingots.  Ces  dernières peuvent avoir une  ir~luenco sur le déroulenont 
ultérieur de  la production en  ce  sens  qurune  baisse  de  tenpérature trop in-
portante rend  le lingot  non  lnminable.  En  plus  des  portes de  calories  Gt  Je 
tenps,  le guidage  des  pontiers pout avoir une  influence sur  les  ~égâts qui 
sont  Gventuellement  occasionnés au four.  Un  nauvais  accrochage,  une  descente 
trop rapide  ou  trop profonde peut provoquer  le.  chute  du  lingot~ ou  un choc 
qui  enèonoage  le recouvrement  du  four,  d'où perte  d0  calories pendant le ser-
vice,  ln.  nise hors  service de  la cellule, la re:1isc  on  état ,etc  ••• Des  indica-
tions fantaisistes au  tablGau noir ou  la non  tenue  à  jour,ainsi que  de  nauvais - 158  ,.. 
calculs pour choisir le ~o~ent d'enfournenent  de  lingots froids  peuvent  oc-
casionner de  sérieuses perturbations  dans  la coordination et le  rende~ent du 
train it  chaud. 
Le  tableau des critères d'influence  à  ce  poste  se présente  conme  suit 
.Individuelle 
~·----
j 
;Vitesse  '  Quanti  to~ Qualité  ·Outillage  Globale i 
î  l 
crande  x  x  1 
. ·- -"·~----.._~--------r---· ........ ··--··t····-----· --- -·-· ... :  ....  __ ,  __ .........  ·---i-- ··--·-........ l 
i 
.  -·  -......... i 
noyenne  x  x 
• - ! •. - •  . •. --·.  ·- ~ -+--.  ..  ·-· . . 
'  faible 
1  x 
J_ 
nulle 
·-----------------i-------~----·- --· ..... --·--- ------ ----·-·- ---------------.:0----------·----·-------------1 
• 
~lk~ 
initiative  oui  x  x  x  x 
----------.- ......  )_- . . 
non  x 
.....  __ .,  .....  ----~-- -·---·~-- ........ - ··-·---·  ~--.- .. ··----+- .. -~  ......... --....-- ~. -~-- ... -------· 
x  x  x  x  x 
...  ______  ... , _______________  ., ___  ,.. _____  .. __  .__. ____  .. ____  ... _  ... ___  ... _  -~ .. - ....  - ....... ·---.... ~ 
,non 
----·-------------· ---___ ! - ...... __  ,  . ___ ,_,  . ..  . .  . - - - -·  - - -- ··---~---·........_  _____ ~------............................ , ...  .. 
2 °) Régleur 
Le  régleur a  une  influence dirccto sur le rendement  des  fours.  Etant 
dor..nô  la précision q_u'exigent  les diff8rents réglages  à  effectuer, le ré-
glour influenco le r endeBent  th0rnique  de  l'installation et la ra  pi  di  té de 
~ise à  te8pératuro dos  lingots. 
La  production du  laBinoir semble  exiger l'utilisation maxinum  de  la ca-
pacité des  fours,  l'  inf'luence  du r 0gleur sur la production du  train à  chaud 
est de  ce fait assez grande,  Un  chauffage trop intensif provoque une  baisse 
de  rendement  thermique.  Une  faussa ôanoeuvro peut  a~ener une  explosion dans 
les tuyauteries  ou  dans  la cheminée,  et la nise hors  service d'une partie de 
l'installation. Ceci doit inévi  tableraent  se refléter dans  la production du 
train proprement dit. - 159-
Le  tableau  des cri  tèros d'influence  à  co  poste se présente  cowne  suit  t 
Vitesse:  Quantité:Qualité  Outillage·  Globale, 
Individuelle  .grande 
·moyenne  :  x 
:collective 
,initiative 
·faible 
:nulle 
oui 
·non 
non 
x 
x 
b)  ~~!2~-!~~!~~~-~~2E!~~~ 
x  x  x 
x 
x 
•  -.  • •• "1• .... •  •• •  •  •  •  •  • ....................  0... .••  . .  . . .  .  . .  .  .. . •  . . 0  •.• .  . •• .  .. .  •  .  . . •  . .  ...  • ...  ~. 
x  x  x 
x  x  x  x 
Influence sur la quantité  :  Les  chauffeurs  et régleurs  estiment avoir une 
grande-illfÏuënëe-sÜr-li quantité  des  bobines par la façon dont ils remplis-
sent leurs fours.  Ils doivent  en  effet répartir les  lingots  chauds  qui leur 
parviennent de  l'aciérie et les lingots froids  qui leur sont fournis  par 
d'autres usines,  de  faço~ à  réduire les attentes-chauffe au mininum  (1). 
Influence sur la qualité  :  Ils estiment  également avoir une  grande influence 
sur  la-qÜalité-dës-bobinës et plus particulièrement sur la tcnpérature.  Leur 
responsabilité porte non  seulement  sur la température que  le lingot doit at-
teindre en un  ter~s donné,  mais  aussi  sur l'honogénéité de  la  chauffe~  Le 
coeur du  lingot, disent-ils, doit arriver à  la tenpérature voulue  sans  que 
les bords  ne  fondent.  Cette homogénéité  est capitale pour le laminage et dé-
terminera  en grande partie l'aspect final de  la bobipe. 
Influence  SUl'  la vi  tesse et le  rondement  en général  :  Par la fnçon dont ils 
organisent-lë travaii des autrës; ils ëstinent-avoir  personnelle~ont une in-
fluence positive très nette sur le rendenent_  Il s'agit indiscutablement 
d'uno  influence "collective-initiative". D'eux dépend  effectivement l'acti-
vité dos  pontiers enfourneurs et défourneurs,  des  leveurs  de  couvercle,  du 
slab-cariste et dans  une  certaine mesure  celle de  tout le  laminoir.  Une  mau-
vaise organisation de  leur propre  travail peut  dans  la m~me mesure  freiner 
toute la production. A leur avis leur importance  dans  le train est donc 
grande. 
(1)  Ajoutons  cependant  ~uc la répartition dépendra  en partie de  la façon 
dont le chauffeur précédent a  organisé  son propre travail. - 160 -
Initiative  Situés  en début  de  ligne, ·les  chauffeurs  jouissent dans  leur 
travaiÏ d'Üno  certaine autononie  d~nt les équipes  suivantes,  do  par l'inté-
gration du  travail,  sont privées.  A pE:rtir d'un programne  do  fabrication 
donné,  ils ont la pleine latitude d'exercer leur initiative pour arriver au 
résul  tnt fixé.  Ils  exécutent un travail plus  ir.:.tollectuel que  Planuel  et  con-
sacrent un  tenps  inportant  à  la réflexiGn.  Ceci  peut avoir pour  conséquoncG, 
ainsi que  1'  a  fuit rer:mrquer avec  inquiétude  1 'un des  chauffeurs pendant  son 
interview,  quo  lors  de  chronométrages le tenps  dévolu  à  la réflexion pouvait 
~tre enregistré  comme  temps  mort  et fausser ainsi le  jugement  sur  le poste. 
Il appara1t  donc  que  les  chauffeU.rs  et régleurs  ont ploinenent  conscience 
à  ln fois  de  1 1 importance  do  leur r8le dans  la  production du.  train à.  chaud, 
et  du  fait que  toute  la ligne  dépend  do  la manière  dont ils organisent leur 
travail. 
B.  Pontier défourneur 
1.  Le  poste 
Description de  ln fonction  - - ~  ~ - - - --- ~  ~ - -
Le  pontier défourneur  s'occupe  uniquement  du  d8fournenent et de  1 1appro-
visioml8ment  du  slab-car,  et ôventuellcLJ.ent  de  la rentrée d'un slab dans  un 
four  pour réchauffe. 
Il suit les instructions qui  lui sont donné(:;s  régulièrement  noi  t  paJ:I  ges-
te,  soit par télé:po.rleur.  Il intervient pour  chaque  liytgot  ou  brane  à  sor-
tir des  fours.  Il dirige une  gT[lnde  pince au-de8sus  de  la pièco à  sortir, 
la laisse descendre,  la f(;;rne  et renonte lo  lingot chauffé.  Les  manoeuvres 
sont dirigées par  lo lor chauffour. 
Pendant  les déplacer1ents  du  pont~ le pontier doit 8tre prudent pour  ôvi-
ter des  collisions antre ponts,  ou  des aecidents  do  porsonnos.  A cette fin, 
il dispose  dluno sirène. 
Lo  pontier décharge le lin{:,·ot  chaud  sur un chnriot  (lo  slab-car)  et re-
tourne  ensui  to vers  la cellule du  four  pour  repr<::ndre  le cyclo.  Il doit tra-
vailler en coordinc.:tion a.voc  le leveur  dG  couvercle. 
Pendant  les périodes hors fabrication,  le pontier enpile les rebuts  du 
Duo.  Il doit en outre prendre part,  à  certains monents,  à  des  travn.ux  di-
vers relevant nornalœrront  de  sa fonction ou  B~me sortant  du  cadre  de  celle-
ci  g  nettoyage,  triage,  décharger1ent,  ote ••• 
Hoyens  de  connunicntion  ----- ---- -·--
Par  téléparlcur et geste av0c  1_e  ler chauffeur ou  son remplaçant.  Par 
sirène avec  le personnel,  en cas  de  do..né;'or  lors dos  dérlacoBonts. 
Autorité sur  lG  1)ersonnel  --- ~- ~- -~--
Nûant - 161  -
Circonstances d'exécution ct Conditions  de  travail 
a)  ~~!~~-!~~~;!~~~-~~~~~s~~ 
Lo  pontier bénéficie d'une  relève pondnnt  la rJause  :  ordir.LD.ire::tent  il 
travaille les 2/3  du  ter:ps  et est au repos  durant le nernier tiers, Toutefois 
lorsque la température atteint 36° à  l'intérieur do  la cabine, il se repose 
une  hourc  sur deux. 
Il est en position debout penèant  toute la  durée  du  travail dans  une  cabi-
ne  mal  refroidie offrant une  mauvaise visibilité. Il ost soUôiS  à  des  trépida-
tions et secousses. 
L  t e:cécution du  travail deœnde uno  combinaison des mouvements  des  bras  ct 
des  janbes;  le tr·avail est monotone  et bruyant. 
Le  pontier 8volue  constamr1cnt  au-dessus  des  fours  ot son travail l'oblige 
à  fixer du  regard des nati8res :portües au rouge.  Pendant  la courte durée  de 
trajet du  four au slab-car,  l'arr~turo du  pont  nra pas  le temps  de  refroi-
dir. 
L'accès de  la  cabine Gst assez rJalaisé  deux  ou  trois échelles  de  fer 
puis un passage par uno  trappe. 
Efforts physiques  denandés  nornalenont  :  à nains  de  10 K
0
• 
Le  pontier travaille àans  des  conditions pénibles. 
b)  ~~!~~-!~~~~~~-~~~2!~~~ 
~tblgré 1 r  évidente péni  bili  té  d~;;;s  condi  tians  de  travnil (certains pontiers 
déclarent no  pouvoir tenir les  co;11. :andes  en main pQr  les  chaudes  journées 
d'été, et devoir dès  lors  h~1)er dos sus  pour les actionner)  trois ouvriers 
sur douze  se  trouvent  en désaccord avec 1 t Gl1quôte  technique et considèrent 
que  ces·  conditions  sont ooyennes  ou  normulos.  Doux  énoncent un jugement plus 
nuancé  :  conditions pénibles  en uté,  supportables  en hiver. 
D  tau tres invoquant le rêne  ir:lr:ortant  que  joue la direction du  vent  : 
selon que  celui-ci souffle  des  fours  vers  le lnrainoir  ou  en sens invorse, il 
diminue la tonpôrature  - à  condition que  le parc soit vide  de  lingots  chauùs-
ou  ltaugmente. 
Si quelques-uns  des  pontiers  no  paraissent guère affectés pur le caractè-
re·péni  ble de  lear travail, cela peut s t expliquer pc.r  le fait qu fun  exanen 
médical suèi avant la sélection n'a adnis  à  ce  poste quo  los homraes  vigou-
reux  ot en pnrfaite santé;  de  plus la résistance individuelle à  la haute ten-
pératuro pourrait ôtre  à  la  source  dos  c1iff,:Jrences  d'attitudes. Toutefois 
cette explication physiologique pnratt devoir  ~tre cor..plétée  pc.r  une  inter-
prétation d'ordre l)Sychologique  : il est en effet  11non:1Ql 11  quril fasse  chaud 
à  ce  poste,  ct ceux  qui  s 1y  engngent  le savent pertinemment  bien. 
2.  L'influence 
a)  ~s!~~-!:~~!~~~-!~s~~~s~~ 
Le  tenps alloué pour le dégrossissage étant de  2  ninutes  environ nu  naxi-
num,  il convient  que  le poste do  transport suive  ce  rythme  do  production,  ct 
que,  par conséquent le slab-car soit approvisionné  en  temps  utile pnr le 
pontier.  Ce  dernier peut donc  avoir une  grande  influence sur lo rytbr.lC  à.e 
producti<:>n,  mais  cette influence est limitée pnr lac  apnci  té des  fours.  Tout 
reldche~3nt risQue  de  provoquer un retard qui peut avoir pour  conséquence la 
perte d 1une  coulée dans  la mise  en fabrication,  c'est-à-dire entre 19  et 
20  T.  ou  encore  3 à  7 lingots. - 162  -
Par ailleurs une  exécution plus  rapide peut amener le pontier à  faire des 
mouvements  moins  précis  ce  qui  peut  occasionner des  d8g€ts  nu  four  (coups  de 
pince  dans  le four,  chute de  brame,  etc  ••• )  ou  la destruction do  couronnes 
de  parois des  bn1leurs.  Enfin,  lors  d'un mo8ont  d'in~ttention, le pontier 
peut provoquer des  collisions soit entre ponts,  soit entre pont et slab-car, 
ou  encore  ~tre cause d'accidents aux personnes  se trouvant  dans  le charn.p  de 
travail de  l'engin. 
Le  tableau des  critères d'influence  à  ce  poste  se présente  cocrme  suit  : 
""  .. " ..  ~  .....  "  ......  '  .. -. .. . . .  -·· .........................  ' ..  --... -.. .......................... 
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b)  ~~!~~-!~~~~~~-~~~~~~2~ 
Influence sur  L.'l  qua.nti tô  :  Pn.r  la.  vi  tesse  à  laquelle ils exécutent les di-
reëti  ves-dÜ  ëhauffeur' -·lës  pontiers ont une  influence qu'ils jugent importun-
te sur la quantité  des  bobines  laminées.  Cette influence  sur le rendor.1ent 
justifie à  leurs yeux  la 5"'rande  importance  qu'ils s'attribuent dans  la pro-
duction. 
Influence sur la qualité  :  Ne  participant pas  directement au  lamino.ge,  ils 
ont tendanëe-à-considérer que  leur influence  sur la qualité est nulle.  Cepen-
dant,  par ln façon de  saisir les lingots  dans  les ergots de  la p~~ce, ils 
peuvent provoq_ucr  des  f:larquos  qui  ne  dispara1tront pp.s  au  lar:1inagc. 
Influence  sur  ~v vitesse et le rendenent  on  général  :  La  plupart  d'entre  eux 
ëstiment-youvoir-aÜgnontor -le rer1dëmënt  par  Ün-effort in  di  vi  duo 1 alléguant q_ue 
plus  grande est leur rapidité de  défournonent,  plus vite le lamineur duo  sora 
obligé  de  travailler.  Ils ont  ln possibilité de  freiner  le  ronder.1ent  soit par 
un ralentissement  des mouvements  du  pont,  soit po.r  une  stricte observance  du 
règlement.  Ce  dernier prévoit  en effet que  le pontier aprûs avoir sorti trois 
lincots du  four doit aller refroidir sn pince dans  un bac  à  eau.  Pour  ~gn0r 
du  temps,  le pontier n'y va  q_ue  tous  les six ou  sept lingots.  De  ~~me pour 
raon ter dans  son pont,  1 'ouvrier devrait  euprunter les échelles  d.e  fer placées 
le long du  mur;  or,généralemcnt dans  un  souci  d'économie  de  temps,  il grimpe 
sur lo pont  couvercle d'où il agrippe  l'échelle de  secrous  èu pont stripper. 
La  première possibilité (ralentir les déplacements  du  pont) n'offre aucun 
intér~t pour eux;  au contraire, plus la lenteur dos  mouvenents  sera.  grande, 
plus  la station au-G.essus  des  fours  sera longue et augmentera la chaleur du - 163  -
pont..  Le  travail ne  serait do:1c  on  nucune  faÇon allégé par une  réduction du 
rythno  de  travail.  La  seul0  conséquence  en serait un freinage  général  sur 
toute la ligne et des  co~Slits avec les autres ouvriers. 
Initiative  :  Les  pontiers n'ont guère d'ilutiative dans  l'organisation de 
ieûr-travail. Il leur est indiqué  : 
1°) le four  dans  lequel ils doivent puiser les lingots, 
2°)  l'ordre dans  lequel les  lingots doivent  ~tre fournis au la-
minoir duo. 
Si pour une  raison quelconque  (1 'un des  lingots aya.nt  basculé par ex.) 
ils no  peuvent suivre l'ordre  de  marche  indiqué, ils doivent  inunédiatement 
en référer au chauffeur qui  indique la suite du  travail.  l'vTalgré  ces  limites 
à  leurs possibilités d'initiative, sur douze  pontiers interrogés,  neuf décla-
rent  en avoir,  et trois  disent  recevoir des  ordres précis.  La  notion dlini-
tia  ti  ve  parait s'  @tre  déplacée.  Elle r ésirlerai  t  dans  le temps  mis  pour e xécu-
ter  les  différentes opérations  qui font partie du  tram il du  pont~er.  'A partir 
d1ordres donnés,  l'ouvrier seoble se  créer une  notion de  liberté qui le 
différencie du  robot et dont il tire fierté.  "Il sait ce  qu'il doit faire". 
3.  Conclusion 
Si  1 'on se réfère aux r ésul  tn.ts de  1 'analyse technique,  les pontiers dé-
fourneurs  surestiment leur influence sur la quantité  de  la production  :  ils 
ne  tiennent pas  compte  des  lin'.itations  imposées  à  leur influence par l'état 
ct la c2pacité des  fours.  Cette omission est à  rapprocher des possibilités 
d'initiative qu'ils s'attribuent dans  l'exécution de  leur travail,  dont les 
modalités  sont pourtant assez  strictement régler:J.entées. 
c.  Leveur  de  couvercle 
1.  Le  ;poste 
~e~c!iEt!o~ ~e_l~ fo~c~i~n-
Le  rôle du  leveur de  couvercle  consiste à  manoeuvrer  le mécanisne  de  l'en-
lèvement  et· de  replacement  du  couvercle du  four Pitts.  Il a  deux  mouvements 
à  exécuter  :  le premier consiste à  lever ou  è.escendre le couvercle,  le se-
cond  à,  déplacer horizontalement le couvercle  levé. 
Le  levcur die  couvercle intervient à  chnq_UE?  enfourneraent  ou  défournement. 
Il suit les  déplace~ents du  pont  défourneur des yeux,  afin de  pouvoir syn-
chroniser son ir1torvention,  c'est-à-dire l'ouverture du  couvercle,  avec  le 
tra~il du  pontier défourneur. 
Il doit veiller à  ce  que  le four  ne  reste ouvert  que  le temps  nécessaire 
au d éfourncr.1ent, a fin d 'éviter des  pertes  de  calories. 
Pendant  sos déplacements,  le leveur de  couvercle doit veillor à  éviter des 
collisions ou  accidents de personnes se  trouvent  dans  1 'aire de  travail de 
l'engin. il cette fin il dispose  d'une  sonnette. 
Il doit suivre les instructions du  technicien de  ~ause ou  du premier chauf-
feur. 
Il participe à  l'entretien des  joints de  sable. 
PenŒant  los  arr~ts de fabrication, il participe au nettoyage  du  plancher 
Pitts,dcs  caves  et des  carneaux  à air. Il prend  oventuellement part au déchar-
gement  de  certains wagons. - 164  -
~o~eEs_d~ 2o~~n~c~t~o~ 
A haute voix avec  le 1er chauffeur ou  le technicien de  pause.  Par gestes 
ou  éventuellement par télépo.rlour avec  le pontier.  Par  avec  le per-
sonnel,  en cas  de  danger lors du  doplacer:mnt  du  couvercle. 
~a~~Ee~o~t_u!i!i~é-
Pont  de  couvercle de  25  tonnes.  Pelles, ringnrds,  gants,  etc  ••• 
~u~o~i~é_s~r_l~ ~e:s~~e! 
Néant. 
Circonstances d'exécution et Conditions  de  travail 
a)  ~~~s::  -~.~~:2~~~~~-!~~~::!s~~ 
Le  levour de  couvercle est debout pendant  toute la duréo  de  la pause  dans 
une  cabine bien aérée et bien si  tuée.  Il se trouve  généralenent en dehors  do 
portée des ponts  enfourneurs et défourneurs. 
En  été, la chaleur ambiante  est assez  intense, salgré la séparation vi-
trée. Il risque des refroidissements.  Il doit respirer un air  pollué de  pous-
sières malsaines  qui  proviennept  des  fours. 
Efforts physiques  demandés  :  généralonent 15  K0
,  pendant les temps  d'ar-
r~ts de  fabrication 35  à  40  K
0
• 
Les  conditions  de  travail à  ces  postes  sont 5ren1~. 
b)  ~~!S~-!~~~~~~-~~~E~~2~ 
Les  leveurs  de  couvercle sont en gén6ral d'accord avec l'analyse techni-
que  pour  qualifier les  conditions  de  travail à  leur poste de  moyennes.  Deux 
d'entre eux  nuancent  pourtant quelque peu leur opinion en insistant sur le 
caractère pénible  de  leur poste  à  des  périodes  d8  temp8roturo  oxtrôme.  En 
été  - disent-ils - la.  chaleur aBbiante  se  joint à  celle des  fours  pour ren-
dre 1 1atnosphère étouffante dans  leur cabine,  surtout si le vent souffle du 
laminoir vers les fours.  En hiver les fours  ne  constituent pas  pour eux  une 
source  de  chaleur  suffisante pour compenser  le froid  extérieur.  Ces  ouvriers 
sont alors obligés de  so  v~tir comme  si leur travail se faisait à  l'air li-
bre. 
2. L'influence  ____  ........._ ___ 
a)  ~~!~~-!:~~~~~~~-!~~~s~~ 
Par une  bonne  synchro1ùsation du  travail le levour  de  couvercle pout ré-
duire et éviter des attentes et pertes de _temps  pour le pont  défourneur. 
D'autre part, par un travail soigné,  c'est-à-dire ouverhlre des  fours au 
nonant voulu et fermeture rapide,  le leveur de  couvercle a  une  influence sur 
le rendement  thernique,  la perte  de  calories 1  et dès  lors  sur la durée  <le 
chauffage. 
Une  bonne  ou  mauvaise  ferneture  du  couvercle dans  les joints de  sable 
constitue un autre élénent  de  son influence.,  Une  fausse manoeuvre  de  sa part 
peut détériorer los appareillages de  levùe  ou  arracher des  briques réfrac-
taires aux bords  des fours. - 165  -
Le  ta  blenu  des  cri  tèros  c: 'influence h  cG  poste  se présente  c~.)ntiG  suit 
Vi  tosse: Quanti  té'  Qualité·  Outillag·e:  Globale 
.............  ; ..............................  :. 
Incliviè.uollc:  gr:J ncle 
noye  ru1e :  x 
!  ....... ......................  ,  ..................  .. 
faible  x  x  x 
nulle  x 
..................................................... 
c  0 lJ.s.,c:t i vo 
initiQtive  oui  _____ .... _  .. _ 
.. 
non  x  x  x  x  x 
- ·'·······  ......  . 
x 
non  x  x  x  x 
b)  ~~!~~-~~~!~~~-~~~~~~!~~ 
Influence  cur la qunr,ti  tC  ~  Los  lüvcurs  <J 8  couvercle  estificnt nvoir ln pos-
Sl  biÏi  t0-clÏ  i:Ïrl'Ïuonëcr Ïn-qunnti  t6  dos  bo  binos.  Cet te  influE"Jncc  serni  t  [STnndo 
selon l'un d'eux,  Boyenn.e  eulun Joux nutres  (le g_untri(:nG  est  so.ns  opinion 
à  ce  suJ'et) 
1  • 
Ils no  s'en rocorm.Dissc·nt  aucune. 
Influonct:'  sur  l(l.  vi  tcGi:!O  ot  lu  rondonent  on  .r~Cn;jrnl  :  A  ln question "Un  of-
fort-è.ËJ  Vntro ?art-SOU.ÏC:;Ullt-pGUt-fl-aÜc·c~cnt~r-lo rendenont 11 ,  un OUVrier  1~6-
IJODd  affii'lativcncnt,  duux  né(;ativGDent,  le qu·J.trii:!"',e  ne  sait pas. 
L 'hétérog8néi  té  è.os  ro·ponsos  ne  i.JeP-~i.Ot  pns  do  tirer d' o:rinion d 1 ens  en  ble, 
olle  corresroncl  œw.ctencnt  à  lo  rü:pnrti  ti·  ll1  \~os  opinions  sur los possi  bi li  tûs 
d'  ill-flucl'lcer le rythr:e  de  trnvnil  :  deux  los estinont petites,  cloux  nulles, 
le dernier ignore. 
P.~r  contre, ils parnissont  rln.ns  1'  cnso;J.blc  convaincus  du fait qu tun froi-
me;·o  de  leur  j_)[lrt  peut  di:l.inuor  le  l'Cnc:cnont. 
Qunnt  à  l'inportnnce  de  leur travail dnns  le  tr8.in,  S•Jlon  los  individus 
elle; est  gr~nclo ou noyenne., 
Ini  tic. ti  ve  :  Le  postu  cle  lcveur  c~e  couvercle est un  Cl,e  cos  nonbroux  r:1étisrs 
ct;-1.~  lië·në  qui  ne  lnissent aucune  initiative fi  celui qui  lfoxcrce,  où le 
trnvnil,  tJuj  ours lo n6r:1e,  a  été  C:~tcrr'1inu pnr des  ord1·es  trùs 1:récis. 
rranllis  quo  c: eu.."'C  des  leve:  urs è. c  couvc~rcle sont  conscients  de  l'organisa-
tion stricte du  t1·ave:.il  d~.ns  laquelle ils sont ir.briquus,  lG  troisi8:1o  ne 
c0nsiclè~rc  IJt.::s  que  les ordrc:s  reçus  ùlinincr.t  t·Jute;  initiative du  sc1  pc:_rt.  Le 
quntrii\::1o  n'a pns  r~rJcrilu  à  lD  qucsti.Jn. 
3  • .Q_onclurj_on 
Lc·s  levc.mrs  do  couvercle  occurent U!l  dc·s  }•ostcs  les  Poins  q_u2lifiCs  do  ~.n. 
li  cne.  Les  ré:ponses  C.es  ouvricTs  intor::og:js  ocnl:lcnt  indiq_uer  - nn.lr:J.'~  lc.·:.E.' 
di  vorsi  tü  - qu'  il~:1  ont  conscience  de.,  cG  fni t. Pnr  con.parnison avec  les  ~'I''.:::;),J­
sus  aux  2.utr~::s  I;ostes,  ils s'attribuent relntivcc.ent peu  c~'initiative. 1.  Le  poste 
~e~c~irt~o~ ~e_l~ fonction 
- 166  -
Le  "slnb-cariste" est  cha.rcé  de  1 'o.limento.tion  c~u  lo.rlinoir en lingots ré-
chouff8s. 
Au  noyen d'un churiot transbordeur,  conrnnc~0 à  distDnce, il rCc8:pticJn:;.o 
les  lingots  chnuff8s  sortis des  foul'S  pnr le pont  düf_)urnnur.  Au  r1oycn  Co 
lr.u1pes  rcpi:2res  plc cous  sur son :ru1ü tro  c1o  co;!1r'l.~.nr~~c;,  il si  tue  facilc:uont  l'on-
plncc~rJcnt  c1u  chc::riot  le  long (}e  la ro.ngéo  l~.os  :f'ours.  J"  .. près  chnrr;encnt,  il 
cuf.lr::.~~nde  lo  d~:çli.:.ceEJ.ent  •  Un  c1iSJ!OSi tif autor.;.r< tique (1ir_1inuo  la vi  tosse  elu 
slc  b-cnr  à  environ 15  H.  de  12  fin rl.e  course.  L r  arJ:·et  pen  t  toutefois  êtro 
effoctué  à  n' inporte quel point du  chcuin  c~e  roule:.tent. 
Lo  h'"'  .. scnla,~·e  elu  li.nt;ot  sur le  chcnin do  roulcnent  se fait e.utonatiqucpent 
par oui  to  c1e  1 1 avanceTJ.cnt  èu  chnriot.  Par  le  chcein de  roulon.ent,  coranandC 
m.anuellement,  le linr:·ot  est entraîné  jusqu'au :on~ior do  ln  bC'scule,  de  1~, 
apr88  pesée,  ,jusqut,?l,  1 1nvnnt  tl,:;  ln  poussGuse.  Le  lingot est alors situé paral-
lÈ:lor1ent  an  bo..nc  de  rouleaux av:1nt  Duo. 
Sur  c~onnndo du  lc:r  laninour,  le prC:posé  nu s lPb-cnr  cor;nnnde  la poussouso 
afin de  prEJsentcr  le  linc:-ot  sur le banc  cle  roul0nux avant  Duoe  Un  cadran in-
diquo  le  ..  longueur  do  dCrl~:~ceJ tc nt  elu  rnussoir,  elle est r écl8c  d 1 après  les 
diffôrentes  lo.r[;uurs  des  linr_:·0ts.  Ln  posée  dos  linr:cJts  pc:ut  sc faire pnr 
cor:r:-tnnde  soit nu  tor:m tiqn2::1ent  soit  ;c1.~: nuE:llenc:nt..  Lu  puso.ge  sf;  fa.i t  en c.c-
tionnant un  bouton-~wussJir.  L2  levée ct le  ëlE?scente  c
1,u  linc~ot sont  [tUtŒ'ln-
tiquE";s.  Li ouvl'icr  n:0  eloi t  en aucun  cG.s  efi\;ctuQr une  lecture, un rCglnge  ou 
une  inscripti~n. 
I1ors  do  ln pusse  c1cs  lingots,  1 'ouvrier peut  coE1nander  1 1orit:ntntion de 
ccux~·ci sui  v:::: nt  clue  le  lw:ü.nr~e;·o  so fait pied  ou tête an Ctvnnt. 
:-::n  ens  tl'inci•1cnt  suT  la.  ligne du  slat)-cn.r,  un stop principal coupe  tou-
tes  les  comr:'aw  .. \:.s. 
L 1 ouvrier d0i  t  g:enis:::er,  uno  ou  rleux  fois rer pause,  les  com..TYJ.c.'1.nc1es  rrtf!  .. nu-
cllcs  clos  por:1pes  hyclro.uliques. 
~o;re~s  _  d~  ~o:1~n~c~t!o~ 
Po  .. r  sir.:Tlal  lunint~ux reçu avec le l..:r  lm\incur Duo.  Per  t810rnrleur avec 
les fours  l)i tts,  la r>asccrcllo  Duo,  ln  ca  bine::  quarto,  ln  b0 bi  nous o. 
~l~~iro~c~t  _  u~i!i~é  _ 
Diff(rents moyens  do  C8L1TI:r:nc~cs  électriqu;:-.Js, slD, b-cnr,  bascule  9.  t:~1 blos 
do  rouleaux,  l2rnpes  térJoins  o 
~u!')!:i  ~l~  _  s~r  _1:_  Ee~s~n:;e! 
IT8n.nt. 
Circ·Jnst~:nces  cl t ox:~cution et  conc~i  tions d c  tn~vnil 
a)  ~~~~::_!~~~::~~~·~-!~~~~s~~ 
Lo  pr8posé au  slc..b-co.r  est assis p\Jndnnt  toute  la pause  df_~ns  uno  cc.bine 
fcrné:e vitrée. Il est toujours  seul.  La  tGrrrpérature  y  est bonne,  ainsi  que 
1 r aôra ti  on.  Il a  unu  bonne  vuo  sur son chr:r:p  cl_' action. 
:Cffo:rts  physiques  dr;nanl~Üs  n:nn.nlc:nont  ~  rn.oin8  ch:  10 K
0  (manipulation 
d' inter1·uptc;urs). 
Les  conditions  cle  t::_  .. avnil  à  ce  poste  sont  conforta.~. ..  167  -
b)  ~~!~~-!~~~~~~-~~~~!~!~~ 
Les  avis  des  ouvriers  occupant ce poste présentent une  grande variété  : 
1 1un considère les conditions  comme  pénibles,  l'autre  comme  moyennes,  le 
troisième enfin comme  confortables.  Ce  dernier se plaint toutefois  d 1une 
forte  fatigue nerveuse  en fin de  journée de  travail,  la comparant  à  celle 
d'un chauffeur d'autobus.  L'opinion défavornble des  ouvriers serait donc 
inspirée plus pâr la somme  d'attention exigée par le travail que  par les 
circonstances d'exécution proprone:nt dites  de  celui-ci. En  effet, ils sont 
obligés  de  surveiller constamment  les voies  sur lesquelles  se  déplace  le 
slab-car pour voir si un mécanicien ou  un électricien ne  s'y est pas  engagé 
soit pour y  faire quelque travail d'entretien, soit pour rejoindre l'atelier 
de  réparation en  empruntant un raccourci. D'autre part,l'ouvrier qui  consi-
dère  ses  conditions  de  travail  cor.rrne  pénibles  se plaint de  l'engourdisse-
mont  causé par 8  heures  de  prestations assises. Il préfère du reste  le tra-
vail sur un ancien train,  non  seulement  à  cause d'une fatigue nerveuse noins 
grande,  mais  encore et surtout du  fQit d'un travail corporel mieux  réparti. 
2.  Llinf~.D~ 
a)  selon l'analyse  techrrique 
------------------------- Des  pertes  de  temps  dans  les déplacements  du  slab-car peuvent  ~tre cause 
dfun refroidissement  du  lingot transporté avec  les  conséquences  négatives 
suivantes  :  soit impossibilit8 de  dégrossir,  soit refroidissement trop grand 
après  quelques  passes  de  dégrossissage,  soit température trop  basse pour 
L~minage au quarto,  ctest-à-dire slab rebuté,  à  découper.  Un  nanque  de  coopé-
ration peutenp~chor la réalisation du  rythme  de  travJil prévu. 
Un  manque  de  vérification peut détériorer des  rouleaux transporteurs,  ce 
qui  a  pour conséquence des pertes de  temps  à  la.  fabrication et la nécessité 
de  travaux de  x·épn.ration. 
Le  tableau deR  critères d'influence à  cc  poste  se  présente  comme  suit  : 
Vitesse: Qucntité:  Qualité:Outillago  '  Globale 
: Indi  vid,_lolle  x  :_______..-.._. 
x  x 
'  ....................  ,; .............  . 
faible  x 
;  :  .  ; 
-~ ..................................................................  -~. ····· ...................... ·f. .  . .  .  .. .  .  .. .  .. .  ... . . ...... ··-·.. .  .. .  .  .. . .. .  . . .. .  . . 
x 
~Collective  .  ___  ..... 
!  ir'.i tia  ti  ve  oui 
~--._._  .. _____ _ 
·······:-···············  ................ :································:··--· 
non  x  x  x  x 
oui  x  x  x  x 
.................. ;  .............................. :········· .. ······· .. ·············-r· 
non  x - 1.68  -
b)  ~~!~~-!~~~~~-~~~E!~~~ 
Influence sur ln quanti  té  :  Hor.nJes de  liaison entre les fours  et le lcmineur, 
Ïossio.13-ëaristes-estinent n'avoir pas d'influence sur la quantité.  Sur  de-
mande  du  lor lamineur Duo,  le préposé  au  slub-car lui fait pnrvonir les lin-
gots  quo  le pontier a  déposéssur lo slab. Il ne  fait quo  suivre la cadence 
de  travail du  laminoir. 
Influence  sur la qualité  :  Pour  deux  d'entre  eux  elle est nulle,  pour le 
trÔisiènë olÏe-est-grandë.  Ce  dernier ne  s'accorde ceper1dant  qu'une influen-
ce  négative  car c'est dans  la mesure  où il traîne et laisse refroidir les 
lingots au-dessous  du  seuil de  laMinage  que  son  infl~ence peut stcxercer. 
Ir~luonce sur la vitesse et le rendenent  en  général  :  La  qualité la plus 
importante-à-son-poste-est-lfattëntion~ il-doit on-effet surveiller cons-
tamuent  le lamineur  et le pontier afin de  synchroniser au maximum  leurs ac-
ti  vi  tés  res:)ecti  ves.  C  1 est dans  cette optique  sans  doute qu'il faut  envisa-
ger los affirmations  suivant lesquelles un effort de  la part cles  slab-caris-
tes seuls  est susceptible d'augmenter le  rendement  tandis qutun freinage  de 
leur part a  pour effet do  le diminuer.  Cette dernière éventualité  entra~no­
rait,semblo~t-il,des conflits avec  les autres ouvriers. 
Initiative  :  ~u cours  de  ce  travail de  liaison entre deux  phases de  la fa-
brication,-les possibilités d'initiative sor1t  très réduites,  pour ne  pas 
dire nulles  a  Cependant  los trois  slab··caristes  croient au oontraira que 
leur travail donne  lieu à  des manifestations d'initiative. C'est  sans  doute 
qu'à l'intérieur de ce travail nonotone,  aux  contours précis at strictenent 
délimités,  ils se  sont  crûé une  zone  de  liberté qui  suffit à  valoriser à 
leurs yeux la fonction qu'ils remplissent,  à  la différencier du  travail pu-
renent nécarùque. 
3.  C  on.2.1~.2E; 
Les  slab-caristes perçoivent assez  exactement  les différents aspects  ct 
les limites do  leur influence. 
Section 2.  Groupe  Duo 
E.  Premier  l~neur 
1.  Le  poste 
~e~c~iEt!o~ ~e_l~ !o~c~i~n-
Le  1er lamineur détermine les réductions d'épaisseur qu'il veut obtenir à 
chaque  passe  en  tenant  coopte des  dimensions  initiales et des  dimensions fi-
nales  qu 1il doit obtenir. 
Les  lingots sontplacés  sur la table de  roulement  qui les  conduit  à  la cage 
Duo.  Les  vitesses de  laminage  sont  co~andées à  l'aide de  pédales.  Lorsque  le 
lingot est passé entre les cylindres0  le lor lamineur freine la vitesse,  in-
verse le sens  do  rotation,  remet la cage  dégrossisseuse  à  régime  et lui re-
présente le lingot au moyen  de  la table de  roulenent.  Il fait ainsi un nom-
bre  de  passes suffisant pour arriver à  l'épaisseur désirée. A la dernière 
passe il informe  le cisailleur qui prend alors les  co~~andes de  la table de 
roulenent et dirige le lingot pour les  opérations  de  cisaillage. 
De  m~me que  pour lfépaisseur, il y  a  lieu de  déterminer la réduction de 
largeur  à  obtenir par passe  :  ceci est le travail du  2me  lamineur qui  doit - 169-
synchroniser son action avec  celle du  1er lamineur. 
Pendant  le laninage,  le lor lamineur  corrige éventuellenent la portée des 
c;y-linc1res  horizontaux  en actio1mant  la pression. 
IJorsq_ue  le dégrossissage est terminé, il fait avancer d'un cran un coup te-
tours afin de  contr6ler le  nombre  de  lingots passés  pendant la pause.  Lors-
qu'une  brame  est trop froide,  il arr~te le  lat1inage  et retourne  le slab aux 
fours Pitts pour réchauffe. 
En  cas d'interruption, il est  clmrgé  de  l'arr~t général du  serrage.  Il 
peut  à  certédns mo::1ents  avoir à  nanoDuvror  les  cor.1r.mnc~es  indépendantes  pour 
le serrage è.os  c;ylindres, après  quoi il proc8de au r égluge  des  vis et du 
lJnrnllélisne.  A la n.ise  en route,  le ler lamineur  est responsable  de  la cage 
c'est-ù-dire qu'il profite des arrêts de  laminage pour  f~ire l'inspection du 
fuo  et y  faire effectuer éventueller.1ent  les rél;arations  ou  nettoyages  noces-
saires. 
~ole~s_d~ ~o~n~n~c~t~o~ 
Par téléparlour avoc  los fours Pitts, la passerelle,  le slab-car,  los 
raachines  du qunrto,  18.  bobineuse.  A  hc.ute  voix avec  le  2r.le  lamineur,  lo  con-
treleur Duo  et le rapporteur.  Par signal  luruinoux  avec  le cisailleur et le 
slab-car  (sicnaux  émis)~ 
Par  sicnal sonnerie avec  le saleur (sienal reçu). 
~q~iEe~e~t_u!i~i~é-
Différents noyens  è.c  co~v.2ndes électriques. 
Une  cage  Duo  réversible  ronfermant  deux  nyli:nclros  horizontaux et quatre 
cylindres verticaux,  deux  à  l'avant et deux  à  l'arrière de  l2  cage. 
Un  compte-tours. 
~u!o~i~é_s~r_l~ re~s~n~e~ 
Lo  ler lnDineur a  sausses  ordres  le 2me  lanineur et le saleur. 
Circonstances  d'exécution et Conditions  de  travail  ------------------ ____ .,.  ____ _ 
a)  ~~!~~-!:~~~!~~~-!~~~~~~~~ 
Le  1er lamineur est assis pendant toute la pause.  Il n'est toutefois pas 
appuyé  au dossier de  son siège,  sauf pendant  le cisaillage. 
Il est pl2cé  dans une  cabine spacieuse,  bien éclairée donnent une  très 
bonne  visibilité sur l'avant du  Duo.  Deux  ~roirs disposés derrière le Duo 
pernettent ùe  contr6ler le passage  du  lingot, ainsi que  les introductions 
paires, 
Les  cadrans  de  contr6le  des  réductions  d'épaisseur sont accrochés  à  la 
cago  exactenent  en face  do  lui.  L'atmosphère,  bien que  conditionnée p8r des 
v2ntilo..  tours est étouffante  en été.  Le  rayonnenent  ùu  sla  b  à  travers los 
vitres est intense. A certains  ~oments ln cabine est entourée  de  vapeurs  et 
de  funées.  Les  cor;rr]ancles  aux pieds et aux !'l.ains  sont bien disposées.  Le  1er 
la;:.üneur  t1,avnille  continue  llenent des  quatre menbrf;s  :  une  :parfaite syn-
chl'onisa ti  on  des  nouvmaents  est nécessaire. 
Le  ler lamineur ne  quitte son poste  de  cor:mande  qu'on cas  de  changement 
de  cylindres ou  de  petites  rép~rations. 
Efforts physiques  demandés  norr1alenent  :  moins  de  15  Ka,  lors du  chan.go-
nent de  cylindres  :  de  15  à  50  K
0
• 
Les  conditions  de  travail peuvent Stre  q~~lifiés de  moyennes. -170-
b)  ~~!2~-!!~!~~~-~~~E!~!~~ 
En désaccord avec les conclusions  de  l'analyse technique,  les lerslami-
neurs Duo  considèrent leurs conditions  de  travail  comme  pénibles.  Lors  du 
dégrossissage  - disent-ils - le lingot passe plusieurs fois  sous  la cabine 
duo  surchauffant celle-ci  :  en été, la température monte  fréquemment  à  45°. 
Les  ouvriers se plaignent unanimement  du  r~nque d'air;  celui-ci est amené, 
non pas  de  l'extérieur, mais  de  la salle des  n~chines attenante.  D'après 
les réponses  obtenues, il semble  que  ce  soit surtout en été que  ces  ouvriers 
aient  à  souffrir de  conditions pénibles, celles-ci deviennent moyennes  dès 
que  le temps  fratchit. 
2.  L'influence 
a)  ~~!~~-!!~~!l~~-~~~~~~~2 
Le  1er lamineur a  une  grande influence sur le rendement  de  toute la ligne 
du  train à  chaud.  On  peut  m~me dire qu'il conditionne le rythme  de  travail 
de  tous. Son influence est  surtout quantitative.  Un  prolongement  du  temps  de 
laminage au Duo  peut  occasionner des pertes  de  matières,  en ce  sens  qu 1un 
refroidissement rend  le slab intraitable au quarto,  et qu'il nécessite un 
réchauffement  supplémentaire. 
Le  1er lamineur peut 8tre  cause  de  bris de  cylindres et  m~me d'accidents 
de  personnes;  dans  un monent  de  distraction il peut envoyer une  brame  par le 
Duo  vers le saleur,alors  que  celui-ci se  trouve sur le banc  de  rouleaux pour 
évacuer un  déchet. 
Le  tableau des  critères d'influence  à  ce  poste se présente  comme suit : 
Vitesse  Quantité;  Qualité  Outillage!  Globale 
jindividuelle  :grande  x  x  x 
moyenne  x  x 
.  .  .  .  . .  . ·- .............  .;. . . .  . .  . ..................  ~-· .....  ' ................. . 
faible 
.....  ............................... .  ............... ,  .............................. '!'""' ..... . 
Collective 
initiative 
nulle 
roui 
jnon 
:  .. 
E~E~!~~~~~~~  ~oui 
. . ...  ~  .  .  .. . .  .. -.. ' .  -.. 
x  x 
x  x 
.  .  .  .. ........... -.  -~-..  . .. .  ..... .. .  .  .. ..  . ..... ·'." .. " 
...................... ..)  .................................... ,  .... .. 
x  x  x 
x  x  x 
.................................................................... - 171  -
b)  sur l'étude d'opinion 
---~----~---~-----~--
Influence sur la quantité  :  Los  trois  lamineurs  sont parfaitenent conscients 
de-la grande-illiiuënëe-qÜ'ils  exercent sur la quantité de  lingots  laminés. 
A partir d'un ce x-tain seuil - 11 arrivée des  lingots des fours  - 1 1 aspect 
quantitatif de  la production dépend pour ainsi dire dleux seuls, dans  la me-
sure  où  les équipes  suivantes  exécutent  correctement le travail.  Le  lamineur 
duo  est seul à  pouvoir faire varier la production  :  los autres ouvriers  sont 
soumis  à  son rythme  de  trayail et dépendent  étroitement de  lui. 
Influence sur la qualité  :  A leur avis,  lGur influence sur la qualité, bien 
quë .. fort-importantë,-niest pas aussi prépondérante.  Ils effectuent un pre-
mier dégrossissage  des  lingots,  travail  dans  lequel seule la réduction d'é-
paisseur leur incombe,  1 'aspect final de  la bobine étant l'oeuvre des  lami-
neurs  quarto.  Plus  la vitesse à  laquelle ils laminent est grande,  plus la 
brame  sort chaude  de  la cage.  Le  travail du  cisailleur en  est facilité 1  la 
brame  arrive- à une  tempéra ture élevée au  quarto,  élément qui n'est pas 
sans  influence sur l'aspect final  de  la bobine. 
Complémentairement  à  la réduction d'épaisseur, ils ont la responsabilité 
des  réductions  de  largeur;  cette phase  de  dégrossissage est effectuée par 
leur aide,  le 2ème  lamineur duo,  à  qui ils donnent  d~s directives. 
Influence sur la vitesse et le rendement  en général  :  Les  lers duo  ont une 
influencë individuëlïe-très grande-sÜr-lë  rendëmënt  du  laminoir,  un effort 
de  leur part peut  au6~enter ce  rendement,  un freinage de  leur part le di-
minuer.  L'importance de  leur travail dans  le train est donc  grande et c'est 
bien  ce  qu'ils déclarent. A partir de  l'arrivée des  lingots des fours,  ils 
s'imposent  eux-m@mes  leur rythme  de  travail, et sont sans  doute lés seuls 
ouvriers du  train dont  la.  possibilité est grande  de  ralentir ou  d'accélérer 
leur propre rythme  de  travail.  Cependant  leur liberté dans  ce  domaine  n 1est 
pas entière, ils sont  soumis  à  dos  impératifs  techniques auxquels ils doi-
vent  se  conformer.  Ce  qu'ils entendent par freinage résulte plus d'un ac-
croissement  des  temps  morts  ,  des  arr~ts entre deux  laminages  que  d'une ré-
duction de  ~~ vitesse de  laminage. 
Initiative  :  Ils estiment tous  trois avoir une  grande part d'initiative dans 
ï•ëxècütion do  leur travail. En  effet,  eux  seuls décideront s'ils acceptent 
ou  refusent,  le plus généralement pour une  question de  température,  le lingot 
qui vient du  four.  Eux  seuls décident,  en  fonction des  épaisseurs finales  à 
obtenir, de  la qualité de  l'acier et de sa température initiale, du  nombre 
de  passes qu'ils feront subir au lingot. Aidés  des  cadrans latéraux, ils cal-
culent et réfléchissent constamment  tandis que  leurs bras  et  jambes  agissent 
par reflexes  conditionnés. 
3.  Conclusion 
Les  lers lamineurs  ont une  conscience fort prec1se des  divers  critères 
d'influence sur la production de  leur poste de  travail.  La  grande  importnnce 
de  leur fonction dans  le train ne  leur échappe  pas.  Pa.r  contre,  ainsi que 
l'on pourra le constater au  chapitre suivant  dans  la section consacrée  à 
l'"ambiance",  les répercussions  de  celle-ci sur le rendement  leur paraissent 
négligeables alors  qu'eux-m~mes, chefs d'équipe et donc  créateurs de  climat 
social,  jouissent à  cet égard d'une influence collective indéniable. F.  Deuxième  lamineur 
1.  Le  poste 
Description de  la fonction  -- ~ --- --- -----
- 17~'-
Le  2me  lamineur détermine la réduction de  largeur qu'il faut obtenir par 
passe.  Il tient compte  pour ce faire  de  l'état du  lingot et des  dimensions 
finales  à  obtenir. 
Le  lingot est déplacé par l'action du  1er lamineur,  le 2me  lamineur doit 
commander  le serrage en parfaite synchronisation avec la réduction d'épais-
seur.  Il dispose de  deux  qylindres  à  l'avant du  Duo  et de  deux  à  l'arrière. 
(Toutefois seuls  ceux disposéa à  llentrée de  la brame  travaillent, les  deux 
autres restent  ouverts.)Pour manoeuvrer le serrage il actionne deux  leviers 
avec la main.  Lorsque la brame  quitte le Duo, il fait avancer d'un cran un 
compte-tours  pour vérifier celui tenu pa.r  le 1er laminèur.  A chaque  nou~ 
velle  commande,  il règle les guides  latéraux à  l'avant et à  l'arrière afin 
que  le lingot  se présente bien devant la cage. Il conna1t  ce  moment,gr~ce au 
programme  de  fabrication qui  lui renseigne le nombre  de  lingots,  leur quali-
té, les dimensions,  ainsi que  la largeur de  sortie. 
Des  changements  éventuels au programme  sont signalés verbalement par le 
rapporteur.  D'autre part, le calibreur en fin de  ligne lui fait parvenir des 
indications pour les modifications  à  apporter à la largeur. En  outre,  le 2me 
lamineur actionne un jet d'eau au moyen  d'une pédale,  ce qui a  pour but de 
provoquer le dépaillnge,(geste qu'il exécute au minimum  deux fois,  et souvent 
davantage'  d'après l'état des  lingots.)Il évite toutefois que  cette action 
répétée n'entra1ne un refroidissenent excessif pour le laminage futur au 
quarto. 
En dehors  des  périodes de  fabrication,  le 2ne  lamineur participe aux  opé-
rations de  montage  et de  démontage  des  cylindres,  et en cas d'incidents, aux 
petites réparations.  Pendant les arr€ts de fabrication, il participe avec le 
saleur au nettoyage des  tables de  roulement et des  caves. 
~o~e~-d~ ~o~~n!c~t!o~ 
Par téléparleur avec  le calibreur.  Par  contacts verbaux avec  le 1er lami-
neur, le rapporteur  et le contr8leur duo. 
~q~iEe~e~t_u!i~i~~ 
Différents moyens  de  commandes  électriques  commandées  à  la main ou  au 
pied pour le serrage des  cylindres verticaux,  le réglage des  guides  latéraux 
et le dépaillage.  Un  compte-tours. 
~u!o~i!é_s~r_l~ Ee~s~~e! 
Néant. 
Circonstances d'exécution et Conditions de  travail 
a)  selon l'analyse technique 
-----~-~----------·--~~-- Le  2me  lamineur est assis pendant  toute la pause.  Il est placé dans  la 
meme  cabine que  le 1er lamineur dont il partage le  cadre de  travail. 
Les  commandes  à  main et à  pédales  sont très bien disposées.  Le  2me  lami-
neur actionne  ces  commandes  par des mouvements  continuels  des  deux  bras et 
intermittents du  pied. Toutefois une  parfaite synchronisation est primordia-
le pour la.  bonne  marche  du  laminage.  Les  cadrans de  contr$1e  de  la réduction 
de  largeur sont accrochés  à  la cage  exactement  en  fac~ de  lui. 
Le  2me  lamineur ne  quitte son poste de  commande  qu'en cas  de  changement 
de  cylindres ou  de  petites réparations. - 173-
Efforts physiques  demandés  no:rmalement  :  moins  de  15  K
0
• 
Au  cours  des  changements  de  cylindres et des nettoyages  dos  tables de 
roule~ent :  de  15  à  50  K
0
, 
Les  conditions  de  travail à  ce  poste  sont moyennes  comme  celles du  1er 
lamineur. 
b)  ~~!~~-~~~~~~~-~~~E~~~~ 
L'avis  des  2mes  lamineurs  duo  diffère légèrement  des  conclusions  de  l'a-
nalyse  technique,  mais  dans  une  moindre  mesure  que  celui  des  lers lamineurs. 
Si un ouvrier qualifie les  conditions  de  travail supportables  (moyennes),  un 
autre  est prt}t  à  se ranger à  son avis, pour pou  que  1 'air distribué  pa.r  les 
deux ventilateurs soit frais au lieu de provenir de  la salle des  machines 
attenante,  un troisième enfin,  qui rejoint l'avis unanine  des  lers lamineurs, 
considère travailler dans  des  conditions pénibles. 
Il semble  que  les 2mes  lamineurs  soient portés à  juger leur poste avec 
plus d'indulgence du  fait que  leur travail ne  demande  pas  comme  celui des 
lers une action combinée  des  quatre membres.  La  comparaison avec  leur coé-
quipier,  la différence de  responsabilité peuvent par le jeu de  phénomènes 
psychologiques  expliquer cette différence d'appréciation,  en associnnt les 
conditions  de  travail et les modalités  de  son  exécution. 
2.  1 t influence 
a)  ~~!~~-~~~~!~~~-~~2!:::~~~~ 
Comme  pour le 1er lamineur,  l'influence  du  2me  lemineur est très forte 
sur le rendement  de  la ligne,  quoique moindre.  Son influence sur la qualité 
se manifeste  en grande partie par le respect des  tolérances pour  la.  largeur 
de  la bande.  Il peut t}tre  cause  d'un prolongement  du  temps  de  dégrossissage 
et par conséquent d'une perte de  matière,  en ce  sens  qutun rcfroidissenent 
rend leslnb intraitable au  quarto  et qu'il est nécessaire  de  lo faire repas-
ser dans  les fours.  Il peut égnlement  être responsable du  fait que  le slab 
parte au stade  suivant sans avoir  obtenu la.  qualité suffisante faute  dfun 
dépaillage adéquat  •. 
D'autre part, l'oubli d'ouvrir le cylindre à  la sortie de  la cage peut 
caler le slab dans  la cage,et  causer un refroidissement excessif. Il peut 
~tre cause  d 1un bris de  cylindre. -174 -
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Influence sur la quantité  :  Les  2mes  lamineurs  duo  ont tendance  à  s'accorder 
-une.intiuënëe-moins-grande sur la quantité  que  sur la qualité des bobines. 
Deux  d'entre eux  considèrent n'avoir aucune  influence sur la quantité,  selon 
le troisième pourtant  cett~ influence serait grande. 
Influence sur la qualité  :  Responsables  de  la largeur et du  dépaillage, 
ërëst-a-Üire-dës-dfnënsions et  de  l'aspect de  la t6le,  deux  des  lamineurs 
interrogés  estiment  que  leur influence sur la qualité est grande,  tandis que 
pour le troisième elle est faible.  Pour  lui l'élément essentiel de  la quali-
té des  bobines réside  dans  la  température sur laquelle il n'a qu'une action 
réduite;  il end édui  t  que  son influence sur la qua li  té ne  peut  ~tre que  fai-
ble. 
Influence sur la vitesse et le rendement  on général  :  En  théorie,  le 2ne la-
ffiineùr-doit  ëxécütër-strictemont-lës-ordres du-lër; responsable  du  travail de 
la cage.  Le  2me  doit modeler  son rytbr:le  de  travail sur celui du  prer.ùer,  la 
synchronisation des  serrages doit  ~tre parfaite. En  pratique,  une  longue ha-
bitude du  travail en comoun  a  créé un rythne d'équipe auquel tous  dGux  incons-
ciemment  sans  douto  sc  conforment. 
Il n'en deneure pns  ooins  que  le rythme  de  production est  i~posé pnr le 
premier duo,  lui-nene tributaire de  l'arrivée des  lingots. Au  dire des  2mes 
lamineurs,  le travail exige une  attention soutenue.  Toujours  selon eux,  un 
effort  do  leur pnrt ne  peut pas augoenter la production, puisqu'ils doivent 
suivrG la cadence  du  premier,  mais  ils pourraient freiner la production, 
bien que,  ajoutent-ils, ils ne  la fassent  jamais. Ils ont toutefois  conscien-
ce  d 1en a. voir la possibilité. 
A leurs yeux,  leur travail rev@t  dans  le train une  importance grande 
(deux ouvriers), moyenne  (1 ouvrier)  :  ils sont le bras droit du  premier. -175  -
Initiative c Le  2me  lamineur,  en parfaite synchronisation avec  le 1er,  sous 
!es ordrës-et la responsabilité duquel ils  e  trouve,  n'effectue quJun tra-
vail d'exécution.  Théoriquement,  son initiative devrait  se  trouver fortement 
réduite par le premier dont  la surveillance est constante.  En  pratique  ce~ 
pendant,  étant donné  llhabitude que  les deux ouvriers ont acquise de leur tra-
vnil respectif ,  le 1er laisse généralement  à  son second une  certaine liber-
té dans  le travail.  C'est dans cette optique que  1 1on peut interpréter les 
réponses  de  deux  ouvriers affirmant avoir de  l'initiative tandis  que  le 3me 
estime recevoir des ordres précis. Il y  a  probablement là, entre autres, 
une question de  personnalité du  1er lamineur qui s e  reflète dans  le travail 
de  son coéquipier.  La  sensation de  liberté,  d'initiative dans  le travail des 
2mes  duos  pourrait donc  s'expliquer par certains éléments  contingents. 
3·  Conclusion 
La  perception des  divers aspects de  l'influence de leur poste par les 2mes 
lanineurs correspond assez bien à  la réalité.  Pour  eux d'ailleurs les vrais 
problèmes  ne  sont pas là; ainsi qu'il apparattra à  la lecture du  chapitre 
suivant, la rémunération de  leur travail nes e  pose  pas  à  eux  en termes d'in-
fluence,  mais  bien en termes  d'aptitudes  :  fréquemment  amenés  à  remplacer,le 
1er lamineur, ils trouvent injustifiée l'importance  des  différences hiérar-
chiques  dans  la rémunération des  deux  postes. 
G.  Le  saleur 
1.  Le  poste 
~e~c!i~t~o~ ~e_l~ fo~c~i~n-
Le  saleur est placé à  l'arrière de  la cage  dégrossisseuse.  Après  la pre-
mière passe, il étend au moyen  d'une pelle à  manche  cours  du sel sur le lin-
got pendant le renversement  du  sens  de  laminage.  En  outre, il manoeuVTe  un 
levier qui  se  trouve  à  sa portée, pour commander  l'arrivée de  la vapeur  à 
chaque passe paire,  dans  le but de  dépailler la brame. 
Pendant le travail, il surveille les guides  de  la table arrière Duo  et 
signale par sonnerie toute anomalie,  au 1er lamineur. En  cas  de calage du 
slab à  l'arrière Duo,  il intervient pour le dégager au moyen  de  ringards et 
do  pinces. A l'aide de  ceux-ci il détache du  slab en mouvement  les chapeaux 
de  brames  et bouillons de  t~te, non  évacués  au début  de  la ligne. 
Au  cours de  la passe suivante, il saute sur les  guides du  laminoir et tra-
verse la table,  entre les  rouleaux.  Au  moyen  d'une pince il enlève les cha-
peaux  de  brane,  etc  •••  et les jette dans  un bac  placé sur le sol,  en contre-
bas. En  cas  d'incident  mini~e à  la cisaille, il passe la table de  rouleaux 
et aide le cisailleur à  rétablir la situation. 
En  cas  d'arr~t prolongé  de  la ligne, le saleur ferme  l'adnission d'eau de 
refroidissement des  cylindres.  Pour cela, il descend  de  la plate-forme où  il 
travaille nornalement,  Lors  du  changement  de  cylindres, il participe aux tra-
vaux~ Il profite également d'arrôts de  la ligne pour descendre dans la cave 
sous le laminoir pour évacuer les chapeaux  de  brames  et bouillons  de  tete qui 
pourraient caler les cylindres verticaux.  Lors  de  réparations faciles pen-
dant les incidents soit au Duo  soit à  la cisaille, il peut  ~tre appelé à  y 
participer. - 176-
Moyens  do  communication  ...  __________ _ 
Par sonnerie, il communique  avec le 1er lamineur.  En  poussant 1, 2,  3 ou 
4 fois, il demande  l'arr6t, la marche,  la rotation des  rouleaux ou le régla-
ge  des  guides. 
~q~i~e~e~t_u!i!i~é 
Ringards  et pinces  de  dimensions  différentes, pelle,  gants de protection, 
lunettes de  protection. 
~u~oEi~é_s~-1~ ~e~s2~e! 
Néant. 
Circonstances d'exécution et Conditions  de  travail  ---------- ~ ---- -- ~ --- ~ ---
a)  ~~!~~-!~~~~±~~~-!~~~~~2 
Le  saleur se trouve  en position debout pendant toute la pause,  sur une 
plate-forme de  surface assez réduite.  Pendant  le laminage  d'une  brame  son 
attention est en éveil pour repérer les tratnées de  pailles et les parties 
à  rebuter.  Pour  évacuer les  chapeaux de  t~te, etc  ••• il doit traverser la 
tabla entre les rouleaux qui tournent  à grande vitesse. L'effort musculaire 
pour  évacuer les parties rebutées est important.  Ces  matières  très chaudes 
sont maniées  au bout d'une pince.  Pendant le travail il risque  des  éclabous-
sures  de  pailles ct spécialement lorsque le slab recouvert de  sel passe dans 
los cylindres du  laminoir.  La  chaleur peut  devenir étouffante en été.  Le  sa-
leur est toujours  sounis au rayonnement  intensif des masses  métalliques  (ta-
ble de  laminoir,  etc  ••• )  et du  slab lorsqu'il se trouve à  ]arrière du  Duo. 
Il se protège le visage avec  l'avant-bras  comme  écran. 
Efforts physiques  demandés  :  normalement  15  K
0  et ooins, 
Au  moment  de  la manutention des  bouillons de  t~te et chapeaux de  brames 
50  K
0  et plus. 
Les  conditions  de  travail du  saleur sont pénibles. 
b)  ~~!~~-!~~!~~~-~~~E~~~~~ 
Les  trois saleurs interrogés sont parfaitement conscients  des  conditions 
pénibles dans  lesquelles il doivent accomplir leur travnil. 
2.  L'influence 
a)  ~~!2~-!~~~~!~~=-!~~~~~~~ 
L'influence du  travail du  saleur est surtout qualitative. Il aide au dé-
paillage. Il peut  toutefois influencer la vitesse de  travail par la rapidi-
té de  sos actes.  Les  qualités primordiales  sont rapidité et  s~retû du  coup 
d'oeil. 
Pendant l'évacuation des  scories,  des  chapeaux  de  brames  ou  rebuts  de  lin-
gots, il demande  l'arr~t. Il faut qu'il réduise les  tonps  d'arr~t au minimum. 
Les  retards qu'il peut provoquer au  cours  d'une  seule pause  peuvont  se 
chiffrer par 1  à  4 lingots. 
Un  retard de  l'enlèvement des  chapeaux do  brames  peut amener  des  incidonts 
au Duo,  d'où interruption de  fabrication et pertes de  matières. 
Si lors d'une interruption assez  longue,  après une  période  de  travail in-
tensif il néglige  d'arr~ter les eaux  de  refroidissement, il peut provoquer 
le bris des  cylindres. -177  -
Le  tablenu  des  critères d'influence  à  cc  poste  se présente  coôille  suit 
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b)  ~~!~~-~~~~~~~-~~~Q~~2~ 
Influence  sur ln quantité  :  Les  saleurs  sont formels  à  cet égard  :  elle est 
nuÏlG.-Cërtes.-lës-snleurs ne poosèdont guère de  possibilités d'influence 
positive eur la quontité produite - cette renarque vaut d'ailleurs pour  tous 
les postes qui font  suite au Duo.  Mais,  et particulièrement dans  le cas  du 
saleur, la vitesse d'exécution des nouvements  peut ralentir ou  accélérer 
dans  un intervalle de  tenpérature limité, la crdence de  production du  Duo. 
Il y  a  là un potentiel d'influence négative dont les saleurs  ne  senblent pas 
avoir pris conscience,  auquel  en tous  cas ils n'ont pas fait allusion. 
Influence sur la qualité  :  Les  trois  saleurs  estir1ent avoir une  influence 
quàlitativë sur la-produëtion par le r6le qu'ils  jmuent  sur l'aspect de  la 
t~le, bien que  cette influence prenne pour chacun d'eux une  iôportance dif-
férente,  pour le ler elle est grande,  pour le deuxième  elle est noyenne  et 
pour le troisième faible. 
Ils expliquent ainsi leur influence  :  le salage facilite considérablement 
le déshabillage  du  lingot;  en sortant du  four le lingot est entouré d'une 
croûte,  l'épaisseur et l'adhérence de  celle-ci dépend  non  seulement de  la 
qualité  tiu  nétal fourni par l'aciérie, nais  encore  de  la ôanière dont le 
lingot a  été chauffé d[tns  les fours avant Duo;  lo r8le du  saleur consiste  à 
joter du  sel sur le lingot,  0.11  moment  où  celui-ci passe  devant lui pour dé-
tacher  ms  norceaux de  cette crofite  qui adhèrent  encore au métal,  après le 
dépaillage  effectué par le 2me  lamineur duo;  si les pailles subsistent elles 
déprécient la t8le et risquent de  marquer les  cylindres. Il convient toute-
fois  d'observer que  le cisailleur peut faire  chuter une  partie vici8e avant 
do  1 1 adnettre aux  cages  qu.:.'"l.rto  et quo  p2r là, il limi  tc en quelque  sorte 
l'influence du  saleur. - 178  -
Influence sur la vi  tesse et le r.:::nderwnt  on gonéral  Ils sr ostirwnt donc 
sans-infiuënêe-sÜr -le i end8r_ënt'-q_Üe- CG  soit  -par-un effort incli  vi  duel  cl' ac-
céléra  ti  on du trQvail  ou  par un freir.agc.  Leur rythne  de  travail leur est 
iwposé  par la vi  tesse  de  travail du  1er lo.cinuur duo,  i.i- partir  do  1 t arrivée 
dos  lingots du four,  ryth.rr1e  sur  lequel  deu.:x:  dt en~re eux  croient ne  pas avoir 
de prise,  tandis  que  le troisième doclo.Te  qu'il leur ost io.possible  de  le 
faire plus ,ou  Doins  varier. 
Initiative  :  En rno.rge  de  1[!  production,  los saleurs  no roçoi  vent pas  d'ordres 
pr6cis-sÜr-la nnni2ro  do  jeter du  sel, ni sur cellG  d'évacuer les  "riquettes". 
De  là sans  c'.oute  leur o..ffinm1tion qu r ils or,r;unisent  leur travail eux-IJ.t?mes 
alors  que  leur t:rnvail  de  manoeuvre  ordin':lire ne  der:anè..e  aucune organisation, 
De  lèt  sans  doute  ce sentinent dr initiative dont ils so  targuent. 
3.  Conclusion 
Les  saleurs  se  rendent  parfaitGTaent  compte  de  l'influence restreinte dont 
jouit le poste auquel ils sont préposés,  mê~e s'ils s'attribuent un deeré 
d'initiative peut  ~tre exagéré.  On  pourrait supposer  qu'Q titro  èe  valorisa-
tion perso:rmelle  ou  professionnelle,  ils é.voquent  au Doins  leur possibilité 
d'influence négative  sur ln production du Duo:  nous  avons  vu qu'il n'en 
était rien. 
H.  Le  cisaillcur 
1.  Le  poste 
~e~c~iEt~o~ ~e_l~ fo~c!i~n-
Le  cisailleur est placé  ?1  la fin de  la section Duo.  Sn  fonction consiste 
èt  couper  ln.  tôte et le pied de  chaque  Dlah dégrossi afin de  lui  enlever les 
parties mauvaises  ir~1proy)ros  o.u  travail ul  t,:rieur.  l'\..  cette fin il o bsorve le 
slab pendant le  dégrossisf:~age et  rcp~:re lus pnrtics  à  t::nlever.  A la dernière 
passe,  lo 1er lanineur le prûvient qu'il doit reprendre les  coDmandes  de  la 
table  de  rculenent.  Au  moyen de  l~Jviers  7  il règle  ln vi  tesse  do  le.  brarlü  et 
fni  t  d8passer  la.  partie à  co upcr à  1'  avant c1o  ln cisaille;  au  noDent  vou-
lu il actionne la cisaille au noyen  d'une  pôdnle.  Lo  cisailleur évacue la 
partie  coup8e  en basculant au Doyen -do  leviers, une partie de  la table  t?n 
av::1l  do  la cisaille. Après il roprend  à  :nouve::1u  los  coBuan<les  de  la table  de 
rouleuent,  ralentit la vi  tesse  è.u  sla  b  ct  sans 1 1 arrêter coupe  au mo;:1ent  vou-
lu la 2rw  chute.  Il arrive  q_ue  la  2r::.e  chu  te ne  soit pas  suffisarrr:1ent  grande 
pour reposer sur plusiem·  s  cylindres  de  la ta  ble  c~ e  roulcr.1ent.  Le  cisailleur 
ç_ui tte alors  seo  cor:1rr.tf.1.n:-los,  Bonte  sur ln  ta  ble  c~e  roulenent et au L1oyen  d'une 
pince aide la chute  2-t  go.gner  la partie nobile  c~e  la table  où elle eot évacuée. 
Lors  de  ca.cbrure  des  extré:]i  tés  du  slab,  le cisailleur doit récler 1 1 ouver-
ture de  ln cisaille pour perr.1.ettre un travail adéquat  et raridoo  Lors  de 
cho.ngenents do  largeur, il doit régler los  ,::;uides  avant  et n.rri8re.  Il doit 
égalor10nt  couper les slabs nantlu8s  ou  ro tu  tés au  quaTto  en norceo..ux  de  10 n. 
nnxinun. 
Ponc~o.nt  toute  lo..  pause, il doit res  tor n ttontif au refroidisselîlent suffi-
sant  de  la cisaille et doit repérer toute défectuosité d'un éléiJent. 
~~~e~s_d~ ~o~n~n~c~tion 
Par  sigml lumineux avec  le 1er latlineur,  verbal  et par note avec le rap-
porteure - 179-
~q~i~e~e~t_u~i!i~é-
Cisc.ille  à  cownandcs  éloctriqucs 1  pince et ennts  de  protection. 
Autori!é_s~r_l~ ~e~s~n~e! 
Néant 
Circonst2nccs d J exécution ot Conè.i ti  ons  (:.o  trnvcil 
a)  ~~~~!.1_!~~!:~~~~~-!~~~~~:1::~ 
Le  ci:::aillour  se  trcmvo  on posi  tic)n  c~olx:ut pendant  toute la :::.muse.  Il 
8volue  sur une  plntc?-forr,1e  bien stnble,  Le  tabl0:au  cJ.e  cor-11aande  est à  ca  por-
tGe  et l0s différents leviers  qu 1 il a  à  raanoouvrer  sont très bien répartis. 
Soule  la comnando  de  ln cisaille se fait o.u  piecl,  les r:utres  se font  à  la 
Dain.  La  vi si  bi li  té est bonne.  Toutc:fois  ave. nt  c~e  pouvoir  conrKŒ  ln 2ne  chute 
il (~oit  se  dCrlacer  lé:;èrGnent afin  c~'c..voir une  vue  suffisante  à  l'avent  c~c 
lr:~  cisaille pour déterniner la longueur  h  couper.  Il est biE;n  protÉgé  cor.:.tre 
los J)rojoctions  éventuelles  c1e  pailles  ou  ë.o  corps  étrangers, par un fin 
treillis nGtcllique.  Pour 1'6vncuati]n do  la cleuxiùne  chute, il doit monter 
sur la table d (;  r·oulc!rront  po..:r  un escalier de  cinq_  :rD::::.rches. 
Pondent  qu 1il plL:.ce  la chuto sur la p2rtic rn.obilo  de  la table, cette chu-
te  se  trouve à  50  cn environ  c~e  ses pieds.  Les  rouleaux  ne  tournent pas  pon-
dant ln mise  en place  de  ln  dcu,"~Cièr.:lO  chute, 
Si la chnleur ro..yonm::.nte  ost rou sonsiblo  penèant le 1er cisnillage,  elle 
est plus  marquée  pendant  que  ln  brnne  se  trouve  en aval  c.lo  la cisaille. Elle 
est intense pendant  la nise en plncc  de  la dcuxiè!J.e  chute. 
Ln  chnlour at:1binnto  peut  cl(;vc~nir  étouffante en 6té,  en hi  ver elle joue 
un rôle bionfnisantq 
Lratnosphère est snturéo d'llumidité  à  cause  des  vapeurs  de  refroidisse-
ment  do  la cisaille et des  chu.tes. 
1~fforts physiques  der:1nndés  :  nornnlcment  moins  de  15  K
0
•  Pendant qu'il 
anènc  ln chute sur la partie nobile 50 K
0  et pluso 
Les  conc1i ti  ons  c1e  travail ù  ce  poste  co nt  r<:D-;i_l)~..sf3. 
b)  ~::~.~~~-~~~~~~~-~~s:~~~~~~ 
Deu.-x:  des  titulaires du poste  esti~ent que  leurs  conditions  de  travail 
sont  pC ni  bles, le troisième les  considère  cor:1ne  moy onnes,  r1ais  air.1crni  t  voir 
installer un système  de  ventilation~ 
2._&~  .. ~ 
a)  se lon 1'  c.nal;rse  techniq,uü 
_.,  ...... _._ ...  ,..'----a.a-.:.--..-... ---... -,  .. - ..... 1--
Le  cis.-:lillc·ur peut avoir une  influence sur le rendei"tent-:m.atière  en cc 
senr;;  qu(~  c 
1 est lui  qui arp  ré  cie les  quanti  tés  à  couper  de  la t ôte et du  pied. 
Il peut avoir une  influence sur la qualité,  car s'il ne  coupe  pos  suffisam-
ment,  il lain  se  des  inpuretrjs qui  seront  lewin8es  dans  ln  t8lo finie et qui 
feraient rebuter ou  c10clns[.:;er  colle-ci. 
Il pout on outre avoir ULO  influence sur le rythne  c1e  Jlrocluction  en al-
lonccnnt  ou  en rüùuisnnt les t  c;··J:ps  de:  cisailln{;'e. - 180 -
Le  tableau des critères d'influence  à  ce  poste se présente comne  suit 
Indivi~uelle : grande 
Collective 
initiative 
:moyenne 
faible 
nulle 
oui 
non 
non 
Vi tesse · Quanti  té:  Qunli  té  : Outillage ·  Globale. 
x  x  x  x 
x 
............................ 
x 
x  x  x  x 
x  x  x  x  x 
......  ~-.  -~- .....................  , ....................  ·······-~········· -- .. ~·· .........................................  ~·-·-· 
········· ..................................................................................................................... . 
b)  selon l'étude d'opinion 
------------~----------
Influences ur  !n_  q~~t~  t~ :  Selon eux,  elle est double  :  d'une part elle 
procedë de-la vitesse de  cisaillage et d'autre part de  la rapidité d'évacua-
tion des  chutes.  En  effet, le cisailleur après avoir fait chuter la t@tc 
renvoie  la bande  vers  le Quarto  sans attendre que  la trappe  se soit refer-
mée  complètement.  Un  apprenti cisailleur attendra que  la trappe soit entiè-
rement  refermée avant  de  comwander  le mouvenent  du  banc  de  rouleaux.  C'est 
en  rognant  sur le temps de  fermeture  de  la trappe  que  le cisailleur par-
vient à  accélérer le nouvenent et  à  permettre au  lamineur 'd 1 engJger un 
nouveau  lingot sur le  banc  de  rouleaux. 
Influence sur la qualité  :  Les  cisailleurs ne  participent ras  à  la.  fa  bri-
ëation-proprëmënt dite-dës t8les et n'ont pas  de  responsabilité vis-à-vis 
de  laqunlité de  l'acier (température,  surtension,  dimensions,  etc  •• ).  Leur 
responsa  bi li  té :rorte sur 1 1 élimir.a ti  on  des  parties défectueuses  clo  la ban-
de  et donc  sur l'aspect final de  la  bobine.  C'est en ce  sons  ~u'ils décla-
rent avoir,  suivant ln personnalité de  c~~que cisailleur, une  grande  ou  une 
moyenne  influence sur la qualité. 
Influence sur la vitesse et le renc:~emcnt  en  général  :  Compte  tenu de  ce 
~uTiïs-ont-af{irmé-rëlativë:nênt Il  ieür-i1ûiuënëe-sür la qualité, les ci-
sailleurs estiment qu'un efîort de  lGur part est susceptible d'augmenter 
la production,  et parallèlement, un freinage  de  leur part peut  la diminuer. 
Ils ont  tendance  à s'attribuer une grande importance dans  le train,  sauf 
l'un d'eux qui  juge équivalente l'importance de  tous les  ouvriers,  sans  dis-
tinction de  poste  •  La  cadence  de  travail leur est imposée  par la vitesse 
de  travail du  1er lamineur Duo.  Quant  à  leur propre vitesse  de  travail, ils 
prétendent  que  leurs possibilités sont grandes  d&  la ralentir ou  au contrai-
re de  l'accélérer.  En  cas  de  réduction du  rythne  de  travail,  ce  dernier n'en 
serait pas  pour autant allégé; il en résulterait eeulement un freimge géné-
ral sur  toute la ligne de  laminage. - 181  -
Initiative  Le  poste  de  cisnilleur exige  c~e  1 1 initiative de  la part de  ce-
Ïui  qui  ïrëxerce.  Chargé  de  couper la  t~te, le pied,  et les pnrties dé-
fectuouses  de  chaque  band·e,  c'est[:. lui qu'incombe  1 1 a~·;pr6ciation de  la lon-
t-~eur de  bande  à  éliminer:  si celle-ci  oJ t  trO})  courte la bobine risque d 1  ~­
tre dé:rréciée;  si elle est trop  longue,  è.es  déchets  importants  peuvent  en 
résultor.  Hiùrarchiquement  soumis  au  contremaître~ le cisailleur peut  en re-
cevoir des  ordres  quant  È:L  la surface  Èt  c~ocouper. 
Ceci  explique  sans  doute  los  réponses  des  deux  ouvriers affirmant avoir 
l'initiative dans  l'organisation de  leur travail,  tnndis  ~ue le troisième 
déclare recevoil'  d8s  ordres pr8cis.  On  peut vraiseJJblable;:nent  retrouver dans 
cette dernière rÛlJonse  une  manifestation de  la pcrsonnali  té d'un des  contre-
maîtres. 
3.  Conclusion 
Les  cisailleurs  ont une  tendance  générale  à  surestimer leur influence 
sur  la production.  En particulier, ils s'attribuent une  influence  exagérée 
sur la quantité de  pro&1ction.  Ceci  provient de  la confusion qu'ils ont 
faite  entre  la.  vi  tesse  do  travo il et la q_uonti té d e  production  g  intorrog8s 
sur l'influence quantitative ils ont  répondu  en  termes  cl.e  vitesse d 1E-xécu-
tion9  interrogés  sur  les possibilités d'influencer la vitesse de  travail, 
ils ont  néa11moins  reconnu au passage le rôle  de  l'aprrovisionnemont  en na-
tières premil.res  (rour eux  :  ryth-:1e  de  travail du  Duo)  g  or,  nous  savons 
que  ce facteur est une  des  principales limitations  à  l'influence sur la 
quanti té. 
Il p0urrait s'ac-ir Ü[.rn.lœ1ent  d'un phénont.ne  de  valorisation d'une  fonc-
tion dont le statut social au sein de  la chaîne ost peu élevé. 
Section_l.  Grour.e  QuE:rto 
I.  PreLner  lo.mineur Quarto 
1.  Le  poste 
~e~cEi~t~o~ ~e_l~ fo~c!i~n-
Le  1er lamin0ur  quarto  assurJ.e  la resl_)onsabilité  de  la bonne  marche  du 
trclin quarto.  Son rôle est surtout un rôle d'observation et c1 e  liaison en-
tre les  lamineurs  quarto  et le personnel de la caQino  du  speeder. 
Il est secondé  pour  l'exécution du  travail :Dar  les 2me,  3me  et  4me  la-
mineurs  quarto  qui  sont  sous  sos  ordres. 
Il prend  rûgulil;ro~:tont contact avoc  le contrôleur bobineuse pour  s 'assu-
rer de  18.  bonne  quGli té cl es  tôles  en fin de  ligne  :  cctto  qua li  té  dépend  en 
effet principalenc11t  de  l'exûcution du  tTavc.il aux  cuges finisseuses  (quar-
to). 
Il est  en rapport  constant avec  les  lamineurs  sous  ses  ordres et le spee-
cler.  Il participe aux  changements  de  cylindres  et  au.."C  :peti  tt-.:s  rér1nra ti  ons 
du  train. Apr8s  le  changement  de  cylindre, il veille au parallélisme et au 
rôglage  des  vis.  Il  ?rofito dos  arrôts è  laminage  pour faire l'inspection 
c~es  di  vere  es caces. A la mise  on rou  te,  le ler lamineur  GS t  responsable des 
installations de  sa section. 
En  cas  cl' a bs cnce  du  contreiYk.'l.Î:tre,  il le re:o.J_)lace. ....  182  -
~o~e~s_d~ ~o~n!~t~o~ 
Par gestes  ou  verbalenent avec  le lanineur et le speeder. 
~q~i~e~e~t_u~i~i~é-
Uniquement  pendant  les remplacements  de  cylindres  gants,  casques,  sa-
lopette,  clefs, masses,  escabeaux, etc  •• 
Pendant qu'il remplace un de  ses  sous-ordres,  le matériel  do  celui-ci. 
~u!o!i~é_s~r_l~ EeEs~~e! 
Le  ler lamineur  a  sous  ses  ordres  les  2mo,  3me  et 4me  lm:ûneurs  quarto. 
Circonstances d'exécution et conditions  de  travail 
a)  ~~~~~-~:~~~~~~~-!~~~~~~~ 
Le  ler laraineur se  déplace régulièrement dana  toute sa sec.tion et subit 
les  conditions  d'ambiance des  différents  postes qu'il visite. 
Pendant les  changements de  cylindres les efforts physiques  sont  de l'or-
dre  de  15  à  50  K
0
,  et  en dehors de  ceux-ci  c"!e  noins  (~e  10  K
0
• 
Les  conditions  de  travail du  lor lamineur sont  è.ans  l'ensemble relative-
Tient  confortables,  car il se dérlace librement. 
b)  ~~!~~-!:~!~~~~:~=~~~2~ 
Deux  lers lauinours  ont  ro_~.,Jnclu aux questions  concernant les  conc1i tions 
de  travail  :  ouvriers ayant  une  loD{:ue  expérience  des  différents stades  do 
mécanisation,  ils ont  8t0  d'accord pour  trouvur les  conditions actuelles 
moins  pénibles  que  celles des  anciens  trainso  Aucun  cependant  ne  les a  qua-
lifiées de  confortables,  1 'un c1' entre  eux a  c~·1is  1 'Ol)inion que  le travail 
était r.10ins  dur mais  plus nalsain ç_ue  sur les  c~nciens lnninoirs. 
2.  I_J 1 influe~ 
a)  ~~!,~~-!~~~~!::L~S:_!~~~E!S1~~ 
1 r influE:nce  du  ler lamint:ur  üst indirecte  étant  donnô  qu'il ne  pc~rticipe 
pus  lui-J'1ême  aux opérations  de  production.  Son influence est toutefois gran-
de  lors  c1 1 incidents et de  remplncenents  de  cylin(~.res  (  l'éduction du  temps 
d 1arrêt au :r.linimu:11 ). - 183  -
Le  tableau cles  cri  tèrcs  c.1 t influence  à co  poste se présente  coiTU'1e  suit 
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Influence sur  la quanti té  :  Et2  n·t  donné  qu'ils ne  peuvent  quo  sui  vro  le  1er 
iamineÜr-düo; ils ne-croient pas uvoir do  l'ilûluence sur la quantité. 
Influence sur la q_uali té  Les  lors  laminou.rs  quarto  s 1accorètent une  cran-
de-iTifÏuanèe-SUr -lP qwÎJ.i tô  dos  bnnrlos  :  Cf)tto  influence porte  sur les di-
mensions,  lo.  tc;npC:raturc  ct l'aspect do  la t8lo. 
Influence sur  lu  rcndc:œ nt et la vi  tesse en génél,ol  :  Un  effort do  leur part 
no-pëut'-disent-ils'-ni Üurp:lenter  ni-d itlinüer Io-r ëne.cncnt.  Ils cstii'lent 
que  leur  importo.nco  ëlans  lo  t1,ain ost gro..nc1e.  IJeur  r;yth.T)e  do  travo..il  dôpenè. 
principnletient  des  tor:1pératures  d'on  trée et do  sortio des  bandes.  Ils n'ont 
qu'une  :pos si  bi  li  tü faible,  pour ne pas  0 ire: nulle, cl  o  fnire varier ùans  un 
sens  ou  clnns  1 1 ou  tro  co  rytbme de  trav e.il. 
Ini  tiativo  :  Non  seulor~ent les  lo:rs  lnmincurs  él.uo  ont 1' ini  tiati  vo  duns  1 r or-
ga.i1isn ti  on-cl.c  leur travn.il,  f.lL~is  ils  c~ onnont  é~os  ordres précin aux r.utres 
ouvriers. 
3  • .2.sllclnsi  on 
Les  lors  lo.minouro  quarto  occupent une  situction hiôro.rchiCJ.ue  intenaé-
c~iniro entre celle du  perso!mel  d'exécution ct celle  do  ln mn.îtriGe.  Cotte 
rosi ti  on spécinle  so  tro.è:ui  t  dnns  lo fait qu'ils  sont :1ppointùs.  Ils n'ont 
donc  pns  tort de  considérer leur fonction dans  le train comme  importcntc, 
ulors  même  que  leur influence ne  sr exorce  diroctement  quo  sur  lo_  qunli  tu, 
ainsi qu'ils le rcconmissont  snns difficulto. - 184  -
J  'I
l  •  ....  t  t  ....  1  .  t  •  rolSlGf"~.2..._qu~~~~i2n.ne:urs quar  o 
1.  Les  pof~_ê 
~o~cEi~t~o~ ~o_l~ fo~c~i~n-
Los  3De  ot  4-me  lC:.r:linours  aosuuent  lr~.  s";Jrvcd.llr·nce  C:r::s  trois promères 
cncos  du Qucrtoo  Leur fonction  est icl.entiquo.  Il[:  rè,C.~'lcnt  ln rJrossion  des 
cylinC  .. res  c:t  1 1 ûcnrtoDent  dos  conc:ui tos. 
Ln  CIJ{,'O  no  l  oct  considt:rée  cor.n:10  entrninouso  E;t  no  c~ennnr~.o  l'c.s  de  sur-
veillance pcrncnonte.  Le  3nc-:  lnmineur  survcillG  1a sortie do  co-tte  cace 
tlinsi  que  11 e:ntrCo  ~;t  le:.  8ortie de  le.  cc..go  no  2,  le  4nl.'  lQoinour surveille 
1 rentrée  dos  co. cos  3 et 4 ainsi  que  lD.  sortie de  lev  prm:li(:ro  c1o  ces  deux 
CDé~es  • 
Lors  de  chnngcnonts  de  cylinc~rcs, ils participent c;ux  travnux. 
LoTs  d 1 incidents  légers, ils <toi vent  F~rfois procéder  à  1 1 cnlàvenent et 
au  rompla.coment  rnpiclo  c~o  cortcins ncces;::;oires  ontre  lo pcsscco  ,1_(,;  c~cux 
banc~  os. 
i:.o;zo~s  _  c1~  ~o:y.1:_:n~c~  t~o~ 
l'nr  GOstos  et vm::h1lonent  avec  les outres  lanineurs  quarto. 
~~~i2o~c~t_u~i!i~é-
Difi'C>rc:ntos  conJinnnclos  6lvctrj_quc'S  pour  le  serr[!gè  des  cylinG.ros  .et  le ré-
gl.~ge des  gtJ.idot:l. 
PenrJ.c~nt  le;s  trnv:::.ux  do  cl1':'-r~c:·cr:,;nt  c1o  cylinclros  ou  IJOti tos rép:trn ti  ons 
snlopettos,  co.squos,  c·nnts  c1u  cuir,  tenailles~ :oiLccs,  chnin.os,  c~bles, 
no..ssos 9  c lofs,  escnè oaux, o tc  ••• 
_A~t~r~  t~  ~!.UE  !c  _J!~l"'~o~n~l­
N8nnt. 
Circonst:::tncos  c1  t exécution  C>t  conrh ti  ons  c1o  trnvnil 
a)  ~~~~~-~~~~~~l~~-~~~~2~~~~ 
Les  3me  et 4r1e  lamineurs  sœ1t  debout  roncJ.nnt  touto  ln.  d1.n·éo  d<:.'  ln pause. 
Ils évoluent  cJnns  une  section plus  ou rnc;ins  bien c  Ol1l~i tionn8e.  Fo..r  jou:::'néo 
chnudo  en  ét~,  le.  ch.'!.. leur  rnyonn~nte  c~ovient intense, 
Lors  d 1 incidents  ou  r~ 0  changenents  de  cylincl_res,  ils eloi  vEnt  oscnlnde:r 
à yüusienrs  l'eprises  lo  chonin (~ G  roule1~1cnt et exécuter c:.ivors  t:envnux  dans 
des  endroits  c1ifficileDvnt ncc.essi  bles, clis.snnts et crc.is ueux, 
Efforts  physiquus  de~·nnc1és  :  nor:aalor:1cnt  :noins  cl_e  15  K
0
•  Pcndc.nt  le chnn-
{~;enent  do  cylinclros  ~  e ntro 15  ot  50  K
0
, 
Les  concli  tions  c~e  trnvc.il  à  ces  TJocte:s  sont  .2.~-n~. 
b)  ~~~~~-!~f!~~~~~~~~~~~2~ 
s·u.r.  los  six ouvriors  intorrocôs,  un  so1J.l  oxr)rine  une  opinion concordant 
avec  les  Tésul  tnts  de  1 'nn'll;yso  technique.  Trois  do  ses  caLlélrc.cJ.os 7  (::nvisn-
gocnt  sans  c~outo la r ulnti  ve li  bcrté  c~o  nouve:1cnts  cl_ont  ils dis;:osont,  coll-
siè.8ront leur r)oste  corJ.ue  conforte..  ble. 
L0s  cloux  c~erniors, piJ:r  contre,  se  plctit;llGnt  c~e  12  péni  bi li  tu  (~vs  c onL1i tions 
c1e  tl'r:.vnil.  LGur  jur:;or.1ent  l)IJrc.ît  cependant  ne  pas  6tre fondé  tant sur les 
fonctions  qu  1 ils ont  8.  rornplir  dans  le  cnd:re  c3.o  12  proJ.uction pl"op:·encnt - 185  -
dite  que  sur leurs activités en ens  d'incidents  techniques.  Pour le change-
ment de  cylindre,  pnr  exemple,  ils c1oivont  se précipiter duns  ln  cnge  pour 
dénonter 1 1instnllntion.  Do  ln rapidité de  leur action Gép0nd  la reprise de 
la production.  Or  è..ans  cette cage il règne  uno  tor::p5rn-ture  élevée et une at-
mosphère  humide  qui  renc 1., selon eux,  leur trnvcil particulièrement p8nible. 
2.  L'influence 
a)  ~~!~~-!~~~~!~~~-!~~~~~~~~ 
L'influence sur ln vitesse de  travail est nllnlüe;  sur ln qualité elle 
est faible étnnt clonné  que  les  erreurs  cornr.1ises  à  cet  égarcl  peuvent  ~tre 
corrit;8es  la plupo,rt  du temps  aux caees 4  et  5.  La  mission des  3me  et 4me 
lm!lineurs  est principc.lement d'intervenir rapidcnent en ces d'incident. 
Le  to.blen.u  cles  critères  cl 1 influence à  ce poste  se présente c onme  suit  : 
:Individuelle  {_;:rundo 
;QQJl.ecti  ve 
: ini  tic. ti  ve 
'DOJTCnne 
:faible 
nulle 
·oui 
.non 
non 
'• '•••a• •• o •~n ••'  • • • • • ·•••••  •••  •  . •  '••  •  ,,,., •••••  •  Oono  •• 
.vitesse ;Quantité  ~Quo.lit8 Outillage 
x  x  x 
x  x 
x  x  x  x  x 
x  x  x  x 
x 
. -.... ---..... '  . . . .  . .  ...  .. .  .. .  .. . .  .. .  .  ..  .  .........  ---~--- -- ....... -....... -.- ..... ---. 
Influence  sur ln quantité  :  Les  3me  et 4hle  lamineurs  quarto  ne croient pas 
Üvoir Ïa-moindre-iiifïuënëe sur la quanti  té  cle  production. 
Influence sur  lr1  CJ_unli té  :  Tondis  que 1'  étude  technique conclut que  leur in-
flÜoncc  sur  ïa-qÜ&Ïi tù-(~GS  coils est foi  ble' ils jugent nu  contraire quo  CEJtte 
influ~nce est plus foi·te.  Ils  h'l  qualifient  c~e  moyenne,  voire  de  grnnc1c. 
D'après  eux,  cette  influence se Ennifesterait sur les diucnsions,  ln surten-
sion et l'aspect final  de  ln bobine. 
Influence  sur la vi  tesse et le rendement  en eénéral  :  IitGnt  c:.onné  q_u' ils no  s1acëordënt auëune-iiifiuënëe-sÜr-ln quëntité-dë  production~ ils considèrent 
qu'un effort de  leur part J;le  peut  fl"iminuer  ce  rondement  se,ns  devenir  elu  sa-
botage flncrant  - coTipte  non tenu du  freinage possible durant la pause  de 
réparation.  La vitesse de travail leur ost  imposée par le rythme  de  travcil 
du  ler  la~ineur duo,  vitesse sur laquelle ils n'ont aucune prise,  ni  dans 
le sens  è. 'une accéléra ti  on ni c1 ans  celui  d'un ralentissenent. 
A leurs yeux  l 1inportn:nce  de  leur travcil dans  le train est d'ordre noyen. - 186  -
Ini  tin  tivo  :  Les  oplmons ùgalenent partagées  (  trois ouvriers d éclnrent 
avoir dc-lTinitio..tive dans  leur trnvo.il,  ta.nèis  a...uo  los trois nutres affir-
ment recevoir  des  ordres précis)  dos  six ouvriers interrogés,  ne  permettent 
pas  c.~o  tirer des  conclusions  valables dons  1 'un  0~1  1 'outre sens,  et 
ce d'autant noins  que  certains pnrtû  cos  ouvricxs  ne sont  pQS  titulaires du 
poste,  mais  èes  réserves  occupant  ces p0stos  de  façon occasionnelle. 
3.  Conclusion 
On  trouve  chez  les  3mo  et 4me  lamineurs  quarto une  surcstimo.tion·de leur 
influence sur la qualité  de  la production.  On  peut y  voir -ainsi d'ailleurs 
que  c:ans  le fa.it  quo  certains dfentre eux,  on contradiction avec  l'arolyse 
technique insistent sur lo caractère pénible  èe  leur travail - une  tentati-
ve de valorisation de  leurs po·stes  dont  ln nécessi  t8 · imnédiate  ne  se  fait 
pns sentir do  fnçon constante  a  leurs possibilités d'influence  ne  s'actua-
lisent en effet quten cas d'incident. 
K  ..  Dcuxiène  lanineur gmrto 
1.  Le  poste 
~c~c~iEt~o~ ~c_l~~o~c!i~n-
Le  2ne  louineur  socont~e le 1er laDincur  clans  1 'exercice  cle  ses fonctions, 
mais  avec une  res?onsnbilité plus restreinte. 
Il n.ssume  ln surveillance c1es  deux  d orni~res cnges  quarto.  Ces  dou..--c  cages 
ct plus  :::articulière:nent 12  c~erniè:re sont los ;)lus  i1:1portantes  de  la lie-ne 
en co qui  concerne  la qua li  té,  1 t CSIJect  et les  tolérances  d 1 épaisseur. Il 
veille aux ni  sos  à  pression c:os  cylinc~res ct  O.  1 1 ~cnrtenent approxino. tif dos 
conc-:.ui ts.  Ces  opérQ ti  ons  s 1 oxücu  te  nt  nu noyen  c 1.e  boÎ._ tons-poussoirs placés 
à  sn port8e. 
Il assure les entr0os  ot  sorti(~S de  la  bar..~~e  aux  cages  4 et 5.  Il surveil-
le 1 1 aspect  c~e  ln  bande  ot  los veria  ti  ons  d' épa.isseur.  Cos  derniùres lui 
sont ronsoicnécs  d'une part  pnr un o.prn.roil  à  rayons  X rl2cé  à  ln sortie de 
ln  c1e:::-nière  cage  et c1  1autro pnrt pE'..r  c:es  tnblonux  chiffl"'GS  oobiles,placés  à 
dista!lce et  I~nnipulés par 10  c~üibreur. 
Il signa. le toute ano:nnlie  au 1er lamineur.  Il est en rnp~1ort constant 
ra.1"  gastes nvoc  le speE:·dor  pour lui clerannder  elus  cor::~.:octions  c~e  vi  tosse ou 
pour lui  sicna.lor soit un onbli éventuel ou uno  duficionco  C
1.e  mot criel plu-
cô  sous  sn  gerde.  Il l'lLrticipe aux  cl'UlnGenents  c~c  cylindres et aux  petites 
réparations  du  tr~in finisseur. 
Il veille à  1':'..  pro:-:-'roté  des  conduits drcntréo et de  sortie ainsi qu'au 
dubi  t  c1  1 oc.u  des  1.'1Yeurs  dos  deux c1orni:;res  cac;es. 
Il  &urvoille les nmpürages  pris pcr los  cinq CQgos. 
~o;zo:;s-as  ~osn~1~n!c~  t!o:: 
Par gostos avec le s:;;>eeder.  Pnr  gestes  ou  vcr!Jc.lonont avec  los autres 
lamineurs quarto. 
Equipement utilis8  -- ~ - ~ --- --
Différents  moyens  do  cotr1nn<les  élc;ctriques  pour  le s or:ï.:•ngo  c 1.es  cylinc~ros, 
le régluce  c'!.cs  cuiclos  ct lo.  mensuration do  1 1opn.isseur  de  la  tôlo finie. 
Pendant  les  tr::1vnux  do  chn.nGomont  do  cylindres  ou poti  tes répnrations  :  sa-
lopottus,  casque'  gants  c1o  cuir' tenailles'  pinces'  chnfnc:s'  crrbles'  mas sos' 
clefs,  esco.boaux,  etc  ••• Autori~é_s~r_l~ ~e~s~~o! 
Néant 
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Circonstances d'exécution et  conèli tim1s  de  tr[nrail 
a)  ~~~~~-!~~~~~l~~-~~~~~~~~ 
Lo  2r1e  lamineur ost debout  pondant  le passnce  do  bc.ndo ~  un siège est à 
sa disposition flOur  les autros nor.:tonts. 
Il évolue  c~o..ns  le section ln moins  bien  con'.~i  t::..or~n0c  c~u Quarto.  Los  vn.-
pours  poussiéreusos  sont  concentréos par  intor~-:1i  tt0nco  à  cot enplacenunt: 
l'insmllt:!tion d'c.spiratours  no  suffit pn.s  toujours  à  éliminer toutes  los 
retonbées  de  poussières d'oxyde  è!.e  for.  En  été~  la chaleur rayonnante est 
intense. 
Efforts physiques  dor.nnè.és  :  norw.a lcment  noins  do  10  K
0
•  Au  cours  de 
chnngoraents  de  cylindres  :  de  15  à  50  K
0
• 
On  pout  consic.~ùrer que  les conc:i tions  do  trnvŒil  ~l  co  poste sont 
noyonnos. 
b)  ~s!~~-1~~!~~~-Q~~~~~~~~ 
Les  QVis  dos  trois ouvriers  interrogôs  :  si l'un d'entre  e~~ considère 
que  les conc:itions  de  tro.vnil sont confortables  9  un autro  los qualifie de 
moyennes  tandis  q_uo  lo troisi0no los  trouve pénibles.  Il conviant  cependant 
do  noter qu  1 au EJ.oment  où  co  dernier a  ét0 interrogé,  1'  installation c.: r aspi-
rateurs était en panne  depuis  quelques  jours. Il ost possible que  cet  évè-
nement ait été  c1c  œ.ture  à  influencer sa répcnso. 
2.  L'influence 
a)  ~S!~~-!~~~C!~~~-!~~~~~S~~ 
L'influonco  du  2no  ln~inour sur la vitesse ot la quantité  do  tr~vail est 
négligeable. Elle est par contre très gronùe  au point  do  vue  do  ln qualité. 
De  ses interventions  è.épenè.  on offot en cranc.:e  pnrtie 1 1 nspect et ln récu-
lr'.ri té  c~o  ln  ba.nè.o. 
En  ens  de  distraction il peut ôtro couse èo  ~;erttJ  do rn tièro p·)ur  T;lllU-
vni  s  lnniYk'1 r;·o  ou  d 1 accidents  {S'Tove s  à  1' installe  ti•Jn. 
Le  tnblcauùes critères d'influGnco  à  ce poste  se présente  comt1o  suit: 
IndiviJuolle : gra.nJo 
Q2llccti  ve 
initiative 
mo;yonne 
faible 
nulle 
oui 
Vitesse  Qucnti té' Qunli  té  Outillage  Globale: 
x 
x  x 
x  x 
•'"  • o' ••  '  o •  '•  o'  '•  •  o •  •'  ''  o '•  •  o  o •  •  •  t• •  •  •  .,., •  •  :  o •  •  • o" o •  o •  0 "' ••  o • •o'  o •  o o  o •  •~•  'o oo o" n'  •  •  • •' o' O•"'  ~· • •• • o' •  •  • ,o'''  o • ''  o •  o' •~"  • '• '•  •  • 
x 
····-·········'--·-·····----···········································  .................  ~-..........................  ' .......  -~ .. ; . 
non  x  x  x  x 
pnrticipnnte :  oui  -----.- ,  .. ,.:;;.. ----- .  x  :~x  x  x 
no'!l 
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b)  ~~~;::~-~~~!~.~~-~~~E~~~~~ 
Influence sur  la qunnti  té  :  Les  2nes  lnnineurs  quarto  confir:J.ent les cr)nclu-
sions de -1  TaroÏyse-technique,  à  savoir,  quo  leur inflw:::nce  sur la quanti  té 
est nulle puisqu'ils dépendent  à  cet 8gard  du  1er lar.J.ineur  duo. 
Influence  sur la qualité  :Il ressort de  l'enqu~te que  les 2mcs  laruneurs 
quarto-ont-parfai  tëmënt  ëonscienco  de  le.  fjT2nde  influence  qu J ils détiennent 
sur la qualité  des  bobines,  et tout particulièrer.J.ent sur les dimensions  et 
l'aspect final des  coils. 
Influence sur la vi  tosse et le rendeE1ont  on  g6néral  :  Un  effort de  leur part 
no-lëur  semblë pas suscoptiblë d'au[nënter Ia-produëtion,  S8Uf  dans  la mesu-
re où il sert  à.  éviter cles  rebuts;  un freinage de  leur part  no  peut signi-
fier qu'un sabotage volontaire. 
La  vitesse de  travail  dopend  du ·rythne  de  travn.il  de  la cabine  duo.  Qucnt 
à  leur propre  rythme  do  travail, d'après  deux  d'entre eux,  ils n 1ont aucune 
possibilité do  le faire varier,  tandis  que  pour le troisième les possibili-
tés d'influence sont grandes. 
Quant  à  1 'importance qu'ils s'adjugent dans  le train, .elle est moyenne 
pour l'un des  trois, et grnndo  pour  les  deux autres. 
Initiative :  Responsnble  des  dinensions et de  l'aspect final  de  la t6le,  le 
2më  Ïamiiieür quarto  exerce  son .initiative dans  les  corrections  de  vitesse 
qu'il demande  au speoder,  lors du  passage de  la bande.  C'est avec  les postes 
de  chauffeur et de  1er laninour  duo,  un do  ceux qui c1  er.JD.nè.ent  le plus  d 1 ini-
tiative de  la part du  titulaire.  Les  2mes  latnneurs  en ont d'ailleurs plei-
nement  conscience. 
3.  Conclus ion 
Les  2nes  lamineurs  quarto  définissent  oxactenent leur influence et ses 
lir.J.ites. 
L,  Premier speeder 
1.  Le  poste 
~e~c~iEt~o~ ~e_l~ fo~c!i~n-
Le  1er speeder  commande  à  clis tance  tout le s;rs tome  mécanique  des  cinq 
cages  quarto.  Sn.  concentration d'attention est toujours  considérable. 
End 8bu t  de pause,  lo  lor speoder procède  à  ln ni  se  en marcho  des  5 cages 
du  quarto. Au  moyen  de  signaux témoins, il s'assure du  bon  graissage  de  1' ins-
tallation. A chaque  nouvelle  corunande,  il règle les vitesses approxinativos 
des  différentes  cages. 
Lorsque la bande arrive, il contrôle la  température et refuse  éventuelle-
nent  1 1 acl;~ission.  Une  fois la bande  encagée, il réalise la synchronisation 
dos  vi  tes  ses pour éviter les  "gnlo:pndes 1 ~ '!r aboulotnges''  tractions  exngér8es 
ou  autres  incidents. 
Pendant  le travail, il soccu~e plus particulièrement de  la synchronisa-
tion des  cages  3, 4 et 5 pour  corriger dans  ln mesure  ~u possible toute er-
reur  cormnise aux cl.. eux premières  cages,  qui  sont  coiiJlTlc.ndües  par  son a.icle-sr)oe-
der. Il arrive  q_u 1il doive prendre  des  initiatives telles que  laniner on - 189  -
dessous  de  la température  nornale.  Il surveille la bande  depuis  l'entrée à 
la première  cage  jusqu'au bobinage.  En  ens  cl'incic1cnt 1  il ave-rtit directe-
ment  le 1er lamineur duo.  En  plus  des  cpges  de  lamina.go il s'assure du  bon 
fonctionnement  des  bancs  à  rouleaux avant et nrrière. 
Il occupe  en plus  du  travail décrit ci-èessus une  fonction de contr6le, 
c'est-à-dire qu 1il surveille les ampérnges  des  génératrices ct noteurs  des 
cages;  toute anomalie  est è. irectenent signalée au service électrique et au 
premier lahu.neur qu'lrto. 
Il  participe aux  cru~ngements de  cylindras et lors de  la remise  en route, 
il règle les vitoss3s  des  différentes cages en fonction des  nouveaux  diamè-
tres de  cylindres.  Le  ler speeder sert égalenent d'intormédiairc entre les 
différents eroupes  du  train à  chEtud  pour la réception et la retransmission 
des  ordres  ou  d'instructions par télépnrleuJ:' ou  sirène. 
~o~e~s_d~ ~o~~~c~t~o~ 
Par téléparleur avec  ~  Fours Pitta 
Passerelle 
Machines  duo 
Bobineuse 
Calibrac,e 
Par gestes avec  le personnel  du  Quarto;  verbalement avec  l'aide-speedor 
et le loopcr. 
~u~oE~t~ ~ur  !c_p~r~oEU~l-
Le  speeder o.  deux  ouvTicrs  sous  sos  ordres  l'aido-speeder et le looper. 
Circonstnnces  d'exécution et conèitions  èo  travail 
~  ~ - ~ - ~ - ~ - ~ - ~  ~ - - - - - - - -- ~ 
a)  ~~!2:!_!~~~~~~~~-~~~~-~~1~~ 
Le  speeder reste en station debout  pendant  le passage  des slabs nu  quar-
to.  Un  siège est r:1is  à  sa disposition mis il n r on fait usage  quo  pendant 
los  temps  d'arrêt do  la proc~uction. 
Le  speeder exerce ses fonctions  dans  une  cabine bien éclairée, vitrée à 
l'avant et située parallèlenent au train ùe  laminage.  Les  corn:Bndes  sont 
bien disposées  et les  cadrans  de  contr6le sont parfaitement visibles pen-
dant le travail. 
En  été, le rayonnehlent  des 
reste toutefois supportable. 
L'activité et la vigilance 
sation d'une  bonne  proili1ction 
tif. 
banèes  aucmente la chaleur ambiante,  elle 
sont ë.es  facteurs  importants  dans  la réali-
tant au point de  vue  ~ualitatif que  quantita-
Efforts rhysiques  demand0s  :  normnleQent  moins  do  15  K
0
;  pendant le chan-
gement  de  cylindras  :  de 15 à  50  K
0
• 
On  peut qualifier les  conditions de  travail du  speeèer de  confortables. 
b)  ~~!~~-!~~~~~~-~:~E~~~~~ 
De11X  speeders  sur trois reconnaissent le caractère confortable de  leurs 
con  di ti  ons  de  travail, le  troisièr.1e  trouve celles-ci  "moyennes". 
Ces  opinions  sont  dans  1'  ensemble plus favorables  que  celles des aide-
speederset  des  loopers  qui  occupent pourtant la même  cabine ct partagent 
donc  les  m~nes conditions  de  travail.  Il est curieux do  noter que  ces lé-
gères  divergences  d'appréciation correspondent sensiblement aux degrés dif-
férents J'autorité et de responsabilité dont  jouissent les ouvriers qui - 190  -
énettent ces apprécia ti  ons  :  leo  d.i  ve:rr;ences  pourrnient  r1onc  s'  ex:plü:uer 
par le tr.'Jns:fc;rt  d tune  8ventuelle insa  tisfsction C·)llCürnc,nt  d f autres a.opects 
du  travail.  Dr autre part on pc.:ut  r,::;nr:rquer  que  les  opinions  les  pl'-~s  opti-
nistes  émanent  do  vieux ouvriers,  c~ont 12  r-J:ponse  aura vrnisc.:nblableDcnt  pu 
6tro  dictée pDr  une  couparaison avoc  les conditions qu'ils  ont  connues  :pré-
c8denment.  Pour  leul's  conpagnonn  plus  jct.u:.er3  :1  le n<Jtion  ë'.e  confort aurait 
d'autres r8sonances •.• 
1 'inf'luoncu  du  specc~or porto surtout snr la vi  tessa.  D'autre pn.rt,  un 
manque  ù 1o.ttcntion et cle  rnpicli  tô  de  r0action pc.:ut  entx·aîner  cl.es  pertc:s  de 
:21C1.tières,  sui  to  à  cl es  incidents,  tels que  "ra  èoulo-tace",  "galope  de"~ etc  ... 
Ces  incidents  entraînant un nrr@t  de  l  t installation IY)Ur  réto  blisscnent  c~e 
si  tuo. ti  on, ce qui r;:eut  se  tracluiro par une  baisse  tro:! forte  de  ln tenpéra-
ture du  slrob, et le  ren·-~re  non trni  tn ble. Il l;eut  donc  pr·Jvoquer  des pert  os 
de ratière et lb  rror~~uction. 
D' autro rcrt, a  CfJ  tractions  trop fort  os,  sui  te  2"  une  r.1nuvaise  synchroni-
sa ti  on peuvent  cntrnînor soit uno  rupture  è.e  la bnnc~o,  soit une:  divj_nution 
de  lB- qunli  to. 
Lo  speeder pm.lt  être  c~uso  c1 'un tris  (l.(";  cylinc~rc. 
Le  tnblsau c1 es  cri  t8rcs  dr influence  à  ce poste se r:résento  cor.lEle suit 
Indi  vicluelle .  grande 
Colle<2_.tivo 
initiative 
moyenne 
faible 
nulle 
oui 
non 
non 
Vitesse :Quantité:  Qualité.  Outillage  Globale 
x  x  x  x 
x 
x  x  x 
x  x 
x  x  x  x  x 
Inf'luence  sur  le.  qunnti  t._~  :  Les  trois  specc1ors  interrocC:s  ont  dos  oplnlons 
Ùssoz  ii.uanëéos -qliant -[tlëur influence sur ln  quanti  t8  de  production  ~  l'un 
ju[;e  son influence grande,  le deuxisme faible,  le troisième nulle.  Cc·s  di-
veTgences  proviennent  r;robableraont  c;.e  la masure  dc.ns  lac~uelle les uns  ct les 
autres  ont  tenu  cvBpte  des  lini  tati  ons  iur~osl~es  à  l0ur influence  en  ln ::n-
tière par l'exécution  c~u  tre.vnil  ?1  la  CD.i__:'O  clûgrossisseuse. - 191  -
Influ·::nco  sur  la  qunli  té  Ils sont par contre d'accord pour  estimer  q_ue 
leÜr-iÜfÏuenëe-sÜr-G. qu,;lité  clcs  bandes  est crande,  ot  qu. 1elle s'exerce  à 
la fois  sur  lc~s  dinensions,  c '<::st-Èt--è.iro  plus particulièrement  sur le J;aral-
10lisse des  bords,  la te:opérature,  la surtension et l'  nspoct  cénérol  (1o  la 
b[.n(~a. 
Influence sur la vi  tesse et le  ronè.GJ'1cnt  en r:ônérr:l  A travers  los  diffé-
rences  -qu'on-rÜlbvë  ~n.iis -lës  -r(:ponses '-il 8oi?l~)Ï8-qu'un (jffort  do  leur r]art 
ne  puisse nucmenter le rcndc-r.1er  ... t  ni un  freino.~;e le  c~irlinuer,  si  cE;  n' (;ot  en 
rrovoquant  un o ccic~ont  ~  co  qui  lJonrrai  t  être le  c.~s  pro, ti(j_ucw.ent  à  t,Jun  les 
postes et n rest  donc  p2s  porticulier au  Bl!OGder. 
Ils sont unarli  m0s  l'v  d8clarer  quü  11 i:-lr\·)rtancc·  c~ e  leu:- rosto est grande. 
Conce pour to•1s  les postes qui font  ~:·ui te a.u  Duo~ e:x:ce:pté  le pontier 70  ton-
nos  et l'accrocheur,  le  cadence  d0  travr2il  GSt  inpos(e rar le  ryth~.1e  de  t:::::n-
vnil du  Duo.  Ils  rf~conErisscnt  c~ 'au  tTe  }:Eirt  quo  le rythne  de  travDil  h  leur 
poste  est  in1.:osC  rar les  r.1.~.chines.  En  d(&i  t  cl(;:  ces asoc,rtions, il est  cu-
rieux  èle  noter  c1ue  les  snecH2e:rs  croient avoir la  r;ossibili  té  C1  t influr:nccr 
ce  rythne  r;G  tr;vail  (  2~ ouvriers  g  [_;T.snüc  influence,  l  ouvrier  g  influen-
ce  D0yonne).  En fait  9 si les proviers  S!_!codorr::  s,Jnt  r:a.îtres  des  leviers  CJ.Ui 
conr:anr:Cont  les vi  tomJcs  des  cinq  cn;~os  ilUi:-:!rto,  cc qui  J:ICUt  leur c~ onner l'il-
lusion d tune  influence d8torninante de  leur :::art  sur  lé'::  vi  tosse  du  trein, 
ils sont  nûanrrFJins  S·.Ju::üs  à  clc:s  iupé.ratifc  tcchniq:ues  très rr8cis  ~  ils ne 
}!euvent accülérer  ou  ralentir lo  :;::ss::~a.co  c~G  le.  bn~1de  cl.ans  los cnges  quo 
dans  cert['.ines lini  tes  t0d1niqucs.  Ils  cToicnt  qu 'uno  r8duction du  rythme 
n 1 allèc(~rait on rien lo travail, qu'il 2.urait  au  c·Jntraire  :;:-;uur  effet  rl 'ac-
croître los teops  norts,  po.rticulièroncnt :'n tigo.nts  et 0ncrvants  c1urn.nt  les 
r;2USE:S  do  nuit ct  eLU  rn  tin. 
!n!  t~a  !i  ~e  _:  Les  trois  speeclors s ont unanJ.:.1os  :  ils ont une  certaine ini-
tiative dans  1 1 orcc.nie.s.tion do  leur  trnvailo  En  effet  9  c'est à  eux  qu'in-
cor:tbe  la respJnso  bi  li  té d' enga[;er  ou  non DUX  cacc::o  c1urtrto  une  bande  à  la 
lini  te  des  tolérances  do  tenp8r2. ture. 
3.  Concll}S},.2!l 
On  ne  peut considérer  ls.  c~i  vergence  entre l'opinion  (:.e  l'un c~es  sy;eeders 
et les résultats  de  l'analyse technique,  qusnt  à  l 'éuJ:pE:ct  q_uanti tnt  if cl"e 
l'  irûluence  à  ce  poste,  corJL~e une  c~i  verccnco  significn  ti  vü  1misqu  t  r:;J_lt~  :pro-
vient, plus  que  probablo~ent, d'un mo.len.tünc~u sur lo  ccntt:nu  oxo.ct  deo  ter-
mes  er.1rloyus  (confusion entre vi  tesse et quf2nti té). 
Il est 1J8r  contre intéressant  de  constn ter q_ue 1  ce  ens  explicnJ;le mis  à 
;..  rnrt,  les speeders sont  pleinenent d'  accor(l avoc  los  Ct) ne luGions  c:os 
tours. 
C'!.1C~Ul?-
Ivi.  Aide-specdcr 
~e~c12ii\t_?-o~ t2G _1~  foE-c!i~n  _ 
1 t aido-sr'eoc~er trnvai  lle  s~Jus  les  orclros  du s peec1er  et  1 'aide dans  la 
cœ1r:1ande  à  distance des  cinq caces  qu~rto. 
Il s  'occupe  directement  du  trallS:;:Jort  cl.u  s ln  b  de  le:  cise. ille aux  cat:-:;-c:s 
qunrto  pr:r  banc  do  r:;ulc;au:x.  Au  noyon  c1 1un levier, il roglc la vi  tosse  cle 
ces  derniers.  Avf:lnt  quo  la 1)ande  n'arrive à la pre:-aiè,re  cace, il on contrô-
le la tonpéirature  et  lui  donne  0vontuollomGnt  au w.oyon  c~u  banc  à  rouleaux, - 192  -
un r:1ouve;::1cnt  dG  vo-et-vient pour lui faire perdre  é'.e  la chnleur. 
Au  ens  où  lr::  speeder n'o.  pns  eu  l'occasion de  faire  lo  lecture  de  tempé-
rature ,1 'aide lui  en fait rx":)rt.  Lorsque  ln  banclo  s 1  or:;';2ge  dans  la pro1:aore 
c::.pe,  il règle  ln vi  tesse  de- celle-ci. Il r~gle également  la vi  tesf.Je  lors-
quo  la bande passe  dons  la seconde  CE'.f'e.  Les  chanr-onents  c~c vi  tesso  à frdre 
ne  sont  toutefois  IAls  très importants  et sont o.estinos  Èt  éviter les incitlents 
tels que 'taboulotege~ traction trop forte,  etc  ••• 
Les rapports entre  les vi  tes  ses  des  difforGntes  carsos,  et pour  les  c 1i:fé-
ronts  genres  ds,  tôles sont  connus.  J,es  EJT2.né'.s  rée  lagos  sont faits avant  quE:J 
la bande  ne  soit introduite. Avant  la :prE:;·Jière  cage  se trouve une dépailleu-
se  qui  travaille o.utonatiquomor..t.  Toutefois, si les re:eis faisaient  d{faut 
elle serait  coi'~li:lanclôG  pnr  1 'aièe-n:;;eeder. 
Per..dant  la mise  en rorche du train quarto,  le s:peeè er ot s on ni  de tra-
vaillent ensonble  :  le }!ror..ùer  donn2  dos  ordres di  v0rs  et  1 'ai  do  los  exucu-
to sur lt:;  champ. 
En cas  c1 1 incident  de  f.sbricntion, il veille, avant  1 t introè.uction au 
Quarto,  à  1'  évocuation des  slabs rnnq_uos  pnr t31lier h::sculflnt. 
En  ens  c1fa.1senco  r.J.OTicntanùe  elu  speeder, il doit  ngir officacenent pour 
8vi  ter  c~es  retn.rcls  h  la fabrication. 
~o~e~s  ~-~ ~  ~o:rr1~n~c~t~o:;-
Rapports  vorbnux avec  le speodor,  par  oicnos  Dk"lnuels  avec  les  lamineurs 
qun:rto • 
.1\.utori t6 sur le  1'ersonnel 
~  ~ -- - - - ~  ~  ~  ~ - -
Nuant. 
Circonstances d 'ex8cution ot  con~itions de  travail 
a)  ~~!~~-~~~~~!~~~-~~~~~~~~~ 
1 'aiùe-spoedGr se  trouve  dans  ln mê::1e  cabine que  lo speeder.  Les  circons-
tances  d'exécution sont  identiques. 
Efforts physiques  dor;:andés  (comme  pour le  spc:ecler)  :  nor:.1alernent  15  K
0
; 
pendant  l0s  cho.ngoments  de  cylindres  :  do  15  à  50  K
0
• 
L'~:irle-speeder,  COY1L10  le speede:c et le looper,  trnvnille dans des  condi-
tions confortables. 
b)  ~~!~::_!~~!~~~-~~~L~~~~ 
Los  troi2  nide-speeders  estiment  QUO  leurs  conditions de travail sont 
"ooyonnes'~  Lour  jugement a  proba1;leoent  été influenc<0  - en dehors  des  hyr)o-
thosos  que  nous  avons  émises  quant  au rôle  des  différences hiérarchiques(l)-
par le fait  que  le travail rl e  nuit peut :rrésonter un co.rnctère plus  p~nible 
que  le travail  dG  jour.  Certains ouvriers se  S'Jnt plaints  é',e  maux  c~ e  teto 
provoquüs  I'~r ln succossion de  chc_ngoments de  lur1inosi  tü entre les  temps 
morts  ot los  rnssr:.(:~es  êL o  "bnnde.  En  effet, la  c~ifférence de  luninosi  téi  ost 
beaucoup  plus  crnnde  la nuit que  lo jour, I!'l[llgr8  le fort éclciragu  elu  hall. 
(1)  cf.  supra p.  189 - 193  -
2.  L'influence 
a)  ~~!~~-!:~~~!~~~-~~~~~~~~ 
Cot~e le speedcr et l'aide-speeder travaillent continuellenent 
c6té  à  c6te  sur une  série de  ~achincs intcrdopendantes,  leur influence est 
à  peu  près  ic1entique, avec cette restriction que  le speedor peut parfois re-
médier  à  certains manquements  de  son s ic"'.e. 
Le  tc. bloo.u  c~cs  critères d'influence  se pro  sente  corJDe  suit  : 
.  VitesseiQuantité  i  Qualitéj  Outillage:  Globale: 
;Indi~i~~~lÏ~  :;;~~~- ~  ·;  ;  ·················· ......................... + .;  ....  . . . 
.  :  :  .  -~· .... '  ......... '  ..  -~ ..........  -~· .................................................  -~-.. . .  .  .  ..  .. .  .. ... .  ... . .  .  ··-. .. .  ... .  ..  .  .......................... t·  ... -............... . 
i::::::e  j  ············  :····················  '··-~······· j  ···············~··········  '······~········. 
;  ~~~~-=-·  ......  __ 1  __ ·.:.·.:·  ··················:············~·  :::·.·.:·  .•••••••.••••..•• : •.  .  ]·······································  :::  ::::·.::.::.:·.:.·  .. ·' 
~i  '  1  . 
! initiative 
iCollective 
; __ ,.. ______ _ 
............................................... 
:nvn  x  x  x  x  x 
..... ""' .......... "":"""'""" ............  ~--- ........................ ;  ............................... \" .................................... ;  .................. . 
:oui  x  x  x  x  x 
: .......................... :  ............................ :  ............................  :  ..........................  ; ..................................................... . 
:non 
.................. ~. -·... .  .  .. . .  . . ' ....  -~ ................... -......  :.  -.. .... .  .  .. .  .  ..  .  ..........  ;  ... ., .....................  -:-......  " .................... . 
b)  selon l'étude d'opinion 
~--~-------------~----
Influence sur la quantité  :  Les  aide-speeder se dénient toute possibilité 
d'inflÜencë quantitative-sur la production. 
Influence  sur  ln  qualité  :  Ils s'en accordent par contre une  grande  sur la 
(iualité  ètes  bo'6ines. -EÏlë porterait  à  la fois  sur les dinensions,  la tenpé-
rature,  la surtension, et l'aspect général de  la  ban~e. 
Influence  sur la vitesse et le rendement  en général  :  Travaillnnt en synchro-
iri.sation  -aveë ie-s:Peëdër-sür-èës-mnchines  interc~èpëndantes'  1 'aide-speeder 
peut par un manque  de  coordilli~tion, freiner le travail du  speeder,  et dans 
cette mesure  èiminuer le renQement.  C'est  d'ailleurs ce  que les préposés 
à  ce poste affirment. Par contre,  ils ont  netteTient  conscience qu'un effort 
de  leur part ne  peut aut:,1Ilenter  la production et qu'ils dopendent  étroitenent 
à  cet  égard  du  1er laoineur duo. 
Bien que  le rythme de  travail leur soit imposé  pnr le speeder,  deux 
d'entre  eux déclarent avoir la possibilité de  faire varier  ce  rythme,  sans 
pour autant réussir à alléger leur tâche. 
Leur travail dans  le train rev~t à  leurs yeux une  bTande  importance 
(un ouvrier),  ou une  inportance moyenne  (deux ouvriers). 
Initiative  :  Toutes proportions  gardées,  ce qui  a  été écrit au sujet du 
2me  Iamineür  duo  pourraitl1 ~treà propos  de  l'aide-speoder. Il a  de  l'ini-
tiative dans  son travail dans  la mesure  où le  speeder lui en laisse,  ce  qui 
semble  effecti  ver..1ent  ~tre le cas  d 1 après les réponses  obtenues  è.es  trois ou-
vriers. - 194  ... 
3 •  .2!)112..~ us  i ..2E:. 
L.ucune  c1i:ff8Te::.ce  sicnificntive  n'cr;~t)D.rnft  entre  1 'influence que  s 'attri-
1;uont les ai  (le-:::poodors  üt colle qne  leur  rec~JnrlD. ît 1 'a:rJD lyse  technique. 
N.  Le  lo()De:r  ---
1.  Le  .:2.2..ê.i9. 
~e~cEi~t~o!2 ~ew_1,9  [o!2c~i~n  _ 
I!ri  fonction du looper consiste  r~rinci  rnlor~ent à  Br.t.noeuvrcr  les rouleaux 
n.  lJrEw  ( clénonn~s  "l:Jo:·)er"  et rlncôs  c:nt:::-c  les  ciiff8rc:r_tcs  cat-:es)  pour ûvi-
tor une  tn1ction sur ln  ban~.-~e  ontr·e  lc:s  cyli:t:·:~rcn  finiosours. 
D'au  tro r)crt 9  il veille o.u  rcfroidisscr::.cnt  c\::  ln lande  entro le  lar.üna-
r;e  ut  le lo  bim{::o. 
Au  nŒ 1ent  où  ln  h::tnc:e  est onen{~ée  t.:~ans  les  C
1.i:LfCrcntcs  ca:;es, il con:.18t;t-
c1e  au r:-toyon  (~'un  syst~.~Je  :;nc·llr1.ctir1uo  loo  quat:::-o  T'•.)Ult::rtux  h  brac  cle  façon à 
ré:cler la tonsion sur  la  b~ncio  •  .1~  co  rnnc:nt  G: __ 'c~.lute~üt il actionne nu  ncyon 
de  lJont,)ns-I)üuscoiTs,  le  c~~.:";1.;i t  C 'cau  :-"e  rofr·Jic~issei:lCnt  de  la  h1nc~e nr;rè:s 
laninnt:~·e. 
Il participe aux  travaux  c~e  ch'.::.nc\::~w11ts  c1o  cylinclros. 
Fonc~ant les nononts  l:tarrêt il r·rJc.:.Cclo  au  nott,_lyo..c·e  et  ù  l'ontrotien 
extérieur  c1;3  t',  lUS  les  a~;-:'};a:roils  d0  le  cü.bino. 
~o;ze!2s  _c~~  ~OCc"-L12~c~t~on 
Contncto  vorbnux avc:c  le  speo(1er,  pnr  tél6:nnrlour nvoc  le contrOlem·. 
:fiC112i:r.el2o~t_u!i!i~8-
C,JTIJ.l8nc~os  des  quGtro  loorJers.  Divers boutc·ns-r:;uosoirs.  Bros~es ct chif-
fons. 
~u!oEi~é_s~r_ls Ee~ssn~o! 
1Té:1.nt. 
Ci:::cc:ns to.ncos  cJ' cx~cu  ti  on et concli  t i')llG  r~c  trnvo.il 
a)  ~~~~~-!~~~:~l~~-!~~~~~~~s 
Le  loopE.:I'  so  trouve  cl&ns  ln r1enu ca  tine que  ll::  sTleeder.  Les  circonstan-
cco  (l t ox8cution sont identiQues,  et les  con(~i ti  ons  t:!  e:  travnil sont ôgnlenent 
c,)nforta bles. 
~~----~ 
b)  ~~l~~-~:~~~~~-~~2t~~~2~ 
IJes  doux loopürs,  conne  les nic
1.e-spoe:c1o:rs,  ne  q_ualiîiGnt pas  leurs  condi-
tions  de  tra  mil do  confortŒlllc:s,  no.ls  r3eulc.r::ont  cle  noyunncs. 
Loo  GXJ~lica  ti  ons  2.v2ncéos  c~nns  los  ra:rac:r.'nrhcs  consn cr0o  nux  con:~i ti  ons 
de  travail des  sr:0oJ.ers  et o i:=1c-s~-,ue·~ors  - diffCrc:1ces hiûra:rchiquos,  fico 
ot  cxr·C:ric·ncos  antérieur  os  r~os  int~r<:;ss(:s,  ponibili  tû  du  trnV'~il de  nuit  -
r·cuvont  s'  npr_,liquer  é(;al0r1ent  au  cc.o  clc:s  l~or:ors. - 195  .... 
2. 1!  influence 
a)  ~~~~!:-~~~:;~·!r~~-~~~~~~9-~~ 
I.J t i:nfluence  elu  looper sur la qlli:'.,nti té et la vi  tes~;e  de  travé::il  sont né-
glie:en  1Jles.  En  r0glant  la traction entrQ  les engins, il a  une  certaine in-
fluence  sur la qualité, ainsi que par le .réglage  du refroiè.issoment arrès 
lauinage. 
Le  tableau d0s  cri  t8res d 1 influence  à  ce  poste se pros  ente c or:w1e  suit  : 
Yitcsoe  jQuantito  Qualité.  Outillace  Globale 
:  Inc1 i vi  due lle  ! grande 
: noyerne  x 
:faible  x  x 
:nulle  x  x 
Col~~~~ 
:initiative  oui 
non  x  x  x  x  x 
oui  x  x  x  x  x 
non 
b)  ~~!~~  _!~~!::~~-~!-~2~::~~~ 
Seuls  ~eliT loopcrs  ont pu ôtre intorrogus, le troisiène ayant refusé de 
Té;JOndre  .. 
!nfl~e~c~ sur  ~a_q~~t~t~  Ils reconnaissent  tous  delrr qu'elle est nulle. 
Influence sur la qualité  :  Chacun  d'eux s'adjuge de  l'influence sur la qua-
Ïité-dës-bandes,-iiifïuënëe  que  lfun qualifie  de  grande,  l'autre de :r:1oyenne. 
Cette  influence s'exerce to1.1t  rorticulièrenent, disent-ils,  sur les dinen-
sions  et l'aspect de  la banQe. 
Influence  sur  la  vitesse et le rendenent  en général  Puisqu'ils n'ont au-
cune-infiuënëe-sÜr-·lâ  ~unnti  té; ils €stinent-qÜ 1Ün-effort de leur part ne 
reut augaenter le :rende:-nent. 
llo  considèrent n'avoir aucune possibilité de  :f.'aire  varier la vitesse de 
travail inposée par le 1er Duo  et par le  contremaître.  Selon leur tempéra-
ment,  ils accorè_ent  noanTJ.oins  à  leur r.;este une  grande  ou une  noyenne  ini?or-
tance  è.nns  le train. 
Initiative  :  Le  poste  de  looper comporte  quelques  fonctions  très précises et 
invariables durant  toute  la  ùurée  de  la rause;  elles sont  non seulement  dé-
terminées  par des  ordres précis nnis  doivent  @tre  ex8cutécs2 des  moments 
précis  .. .,  Or  les deux  loo  pers  c:l.éclarent avoir de  l'  initiative dans 1'  organisa-
tion de  leur travailo  On  peut supposer qu'ils assimilent  à  des possibilités 
d'initiative le fl1it  qu'enar:plication des  consignes  I'eçues,  ils d6cid.ent 
du manent  OI)J?Ortun  pour  effectuer certains  gestes~ 1 'uniformité  ot la cons-- 196  -
tance  de  coux-ci auraient fait reculer dans  la conscience  du  looper leur 
cr.tra.ctère  nettement prédéterminé  .. 
3.  Conclusion 
Lf~s  opinions  émises  par  les  loopers  en ce qui  concerne  leur inflr:.ence 
sur la production correspondent très exactement aux r ésul  ta.ts  d~=J  1 tanalyse 
tochnique 1  maleré les divergences  concernant les possibilités d'initiative. 
Section 4.  G:rOU"!)(j  lJobineuse 
O.  Bobi~~ 
1,  Ije  poste 
~o~cEiEt~o~ ~e_l~ fo~c!i~n-
Lorsque  l.e  sla.b  a.  passé  dans  les cinq  cages  c1u  train quarto, il est con-
duit par banc  de  l"ouleau:x:  vers la bobineuse,  où  la  tôle est arrosée et 
bobinée  simultanément.  IJe  bobineur  est  responsable  de  ces  trois  opérations. 
E:;  so  référant  œ1  progrc,m::w  de  fatœication ou  a.ux  informations  données 
pc' r  le rapporteur,  le bobineur  effectue le r éelage des  guides  de  largeur 
pour  quo  la.  tôle  :::e  présente biGn devant  la bobineuse9  il règle également 
l'écortsment des  cylindres  du  pinch-roll.  Il ouvre  l'arrosage  du  pinch-roll. 
Lorsque  la  J.ar'lina.t;e  du  slab  commence~ il met  le  banc  de  roul(~cent en narche 
et fc.i  t  tournor  le mandrin  de  la bobineuse  à vi  te.sse  l<:nte.  Lu  rnomont  où  la 
tôle arrive, il ferme  les  rouleaux  de  la  ·oobineusG  a.fir~ dt en[>'"a.gcœ  la tôle et 
de  confectionner le noyau  de  l<J  bobinee  Il r elèvc les rouleaux  lorsque  le 
noyau  eot  formé.  Il augr1ente  irrrnôdiD ter~1ent  la vi  tesse  de  ln  bobineuse  pour la 
porter  à  celle  du  Qua.rtoo  l~orcq~uo la vitesse est virtuellement atteinte il 
branche  lu  cor:1mande  sur .rÔS'lnge  automatiq_ueo  Ce  réglage; autonatiq_ue  est re-
lié  r:ru  régulateur  de  vi  t:::sse  du  Quarto  et r éo.lise  une  synchronisation parfai-
te;  dos vitesses  des  deux  engins.  Il continue  O.  surveiller l'enroulement  cor-
rect de la  bande9  à  la fin de  1'  enroulon:ent il reprend  les  commondos 9 arl'ê-
te la bobinE:use  et  l 1arrosagoo  Il ei'fectu2  ensuite les manoeuvres  nécessaires 
h  l'éjection de  la bobine.  La  bobine  éjectée~ il fait rentrer les  élôrr:ents 
éjecteurs.  Ce  travo il fini,  le bo bineuT  bc.scule  la  bobino  sur un monte-chnr-
go.  Lorsque  celui-ci est ::uTivé  È;.,  fin de  course,  le bobineur  commande  l'é-
jection de  la  bobine  sur uno  rame  à  gu lets.  Il co;-nmcnde  ensui  te la rentrée 
do  l'éjecteur et la descente  du monte-charge. 
~q~iEe~e~t_u!i~i~é-
Deux  enrouleuses  (  une  anciC>nne  (uniquement  comne  remplacement  de  la 
(  suivante) 
(  une  nouvelle 
salopette ot  gants  drJ  protoction 
~u!o~i!ü_s~r_l~ Eo~s~~e! 
Néant. 
Circonstunces d'exécution ct conditions  do  travail 
a)  ~~~~~-~~~~~~~~~-!:~e~~~~~ 
Le  bobineur  occupe  seul une  cabine  s:pBciouse  ayant une  vue  plongeante  sur 
la ligne  de  f<1brication.  Il est debout pendant  la :période de  travailo  Un 
siège est mis  à  sa  disposition.Il  l 1utilise aux moments  d'attente.  En  été, la - 197  -
chaleur  peut devenir étouffante,  nalgré  l'action d'un ventilateur (1).  Son 
n ttention doit  ~tre sou  tc·nuo  pendc.,nt  toute la  c:urée  de  procluction.  En  cc s 
c:e  rœoc:uction  continuo,  ln  tension nerveuse  devient  considéra  ble.  Il ost 
prévu qu'un  "rocerve11  intervienne  à ces monents  pour  prendre  éventuellenent 
les  conr:1ondos  et  donner ainsi un instant do  r0rit au bobineur. 
Les  efforts physiques  c1emo.nc1és  sont  CCJUr[E:iJ.oent  en c:osrous  do  15  K
0
• 
Los  conc1i ti  ons  cle  travail sont  dans  1'  enseablo  conf0rta  bles. 
Les  orJinions  dos  trois bo binours  sur  leurs  conditions do  travo il sont 
nettenent moins  optimistes  q_ue  los  CrJnst~tations rle  1 ':1nal;yse  technique  à 
ce  proros •  .~.~.lucun  ne  les qu.'llifio  O.o  confortables;  si tous  trois a à mettent 
qu'en hi  ver elles sont  supportn.1)1Gs,  cloux  pnr  contre insist  cnt  sur  lour ca-
ract8re pânitle en 8tu;  chaleur étouffante,  tension nerveuse,  solitude 
clans  la cabine  sont prohables8nt los f2cteurs  cl.oterninants  de  ces  opinions 
cl8fn vora  lüe  s. 
2.  J_J' infl  uc::nce 
a)  ~~~~~-~:.~;:~!;:[~~-!?.~~~~~~~ 
1 t influence du  bobineur  so  fei  t  sentir dcvantac-e  sur la q ur.: li  té que  sur 
ln quc.nti té;  quoique un nanque  c~o  concentration de  sn  po.rt puisse provoquer 
des  arr~ts rur  ln ligne  atteip~,'J.X~nt parfois une  C::emi-heure  par  pe.use  ~~ 
Norr:1nlemont,  un nnnque  d 1nttention peut  ::Tovoquer  le c10clcnchc:ment  ou  le 
rebut  c1 'un coil. D'un bon botinnge  dr5J.:Gnc',  l 1no1,ect  oxtéTieur  c~e  la  "bobine. 
Uns  distraction de  lo  port è.u  l;.()bineur  r;out  6tre la  co.use  d'accic~ents de 
personneso 
le tn  bloau cl cs  cri  tè·ros  (~ r influcnco  à  ce  poste s e  pr8sonto  corlTie  suit 
Vi  tosse  Qunnti  té  Qu.2li tu  Outillace ·  Globale 
Indi  vi  ruelle· grnnde 
:moyenne  x 
·faible  x  x  x 
nulle 
Collective 
x  x  x  x  x 
x  x  x  x  x 
:non 
(l) C'est  du  moins  ce  qu'ont  è.E'3claru  certains  contreoa1:tres.  Une  mesure  de 
fni te par les  enqu~tours cle  l'Institut pnr une  chaude  jOUl'l1GG  d'été a 
fourni les indications  suivantes  :  35°  dans  la  cabine  du  bobineur,  70° 
dans  la cnbino  èos  ponts  défourneurs. - 198  -
Influence s liT  ln  c1unnti tu  :  Les  bo èinc:urs  sont unanir:tes  à  reconn.'1îtro  leur 
nbëencë [ 1Inf'luencë sur Ia quantité. 
Influence sur  lE2.  qun.li tô  :  Il n'en va pas  cle  r:1~mo vis  -21-vls  c1 e  leur influcn-
ëe-sû:r-lë  quËlli  t6  ~ ÏeÜrs opinions vont  c~e  11grcnrlc:"  2.,  "nulle",  en pnssnnt 
par  "faible".  Dans  los  deux  cas  où ils s'en attribuent,  celle-ci s'exerce, 
disent-ils,  SUl'  los  Jinensions,  ln tenpéra  ture et 1 'esy)ect de  ln tô'lo"  Il 
ressort cle  le;urs  exp li  ca ti  ons  qu'  e.u  · moTI-:ent  où l'ouvrier cor;:r:1ence  à  bobiner 
la bande ~colle-ci est  encore  eü['nr;ée  c"Lans  les  cages  quarto. S'il irn[!I'ime  à 
sa machine  une  vi  tesse  trop 8lcv8o,  il rompt 1 'nu·comatisr1e  flUi  le lie nu 
qunrto,  et  risCJ_ue  c:e  :provoqn(;;r  une  traction qui  cl éformerai  t  la tôle.  Il no 
peut  non plus  bobiner  trop  lente:11ont  éte:::::.t  c~onné les risques  clo  "rnboulotn-
&;e11(l)  quo  cela entraîne, Au  sur;,lus, il a  la possibilité  de fo..ire  des  bo-
bines  trop  sorrC:es  ou  tro;)  lf:\ches  ce  qui r)r0sente  de  1 1 importance au point 
do vuo  do  ln  ter;·,pul·ature  o  Une  r.:n,n(le  ùo bi  néo serrée conservera  sa tempéra tu-
re plus  lon.c·tei:-tps.,  Lo.  fernoté  nvec  le  .. q_uolle il c1oi t  bobiner  est fonction de 
la que.li  té de  la t6le qu 1 il c~oi  t  o'btenir~ Il se produit en effet dans  los 
tôles bobinoes  tr~s  sorTues une  sorte ü e  rec11i  t  conférant  au  proc~ui  t  fini 
c~es  que li  t6s  spCcic  .. les" 
Influence  SUl'  ln vi tesse ct le  :rcnc~er1.c:nt  en gén8Tal  Un  effort cè  leur pert 
s'il-no  Ï)out-crÏiâ2Gntër-CJ.Üen-GÎtntfvomënt  Ïet.-l~·roCi:uëtion est susceptible  c1o 
1 1 élmélio:ceT  c;:.unli  tc~. ti  VE.Flent.  '),us nt nu  frc;inr·.[:70  c"te  lenr  ~_.1art,  deux  ouvriers 
prétenèent qu'il n 1a  pas  c~':.r:fluence  sur le rendenent,  le troisiè:rne qu'il 
en  a  •  L'  ir-çort[~~nce  c~u  :1oste  c~nno  lr,  lit nü  est  consic30rue  co~JIJü  grande  ou 
L'loyonno  sui  vc~nt ln IJCl'Sonn.':! lit~  r~ o  1 1 ouvrie;r  interr·JCé. 
La  cnècnco  do  leur  tr~vcil ost  ir::.:::-Jos<Ge  par le  r~rtllre de  trav2il du  lor 
lnJ1ineur.  I~eur rroj_Jre  rytll:nc  c10penù  ::1e  le.  cb.c:'llEm.r  c.u  lingot,  de  ln vi  tesse 
c1e  travo. il nu:x  ca,::,os  qw::n  ... to  et, ajou  tent-ilo,  du  cuntreno.:î'tre  c.  Dnns  ces 
conc1itions,il  scr:Lole  qu'ils 2ient  c:es  poosil:ilit;.j2.  aEfi02  Té:c1uites  ët'influ-
encor leur rythri.c  c1e  tr::::.vail; c ë::;cnô1.nt  leurs  l'é}::onsr:.;s  ne  tn1~~uisent aucune 
conforr.'lité  do  vue~  grGnè:_;  possibilitC 1  nucun0  possibilit~,  sn.no  opinion~ 
Ini  tin.  tive  ~  Le  pos to  è o  co  bine  ur  cxir~o une  certaine p3rt è.  r ini  tic" ti  ve  dans 
Ïe-rZ(_~;'Ïage-cle  1 1 {:carte:,~ent  des  cylinc1 ~~(;3  c~u rünch-roll et lo  C~8cré  de  lfîche-
t6  à  inr-:-·rimer  à la bobine  d 1 Gpl'èS  leS  inc,icati'JnS  C~Onnéos I'Hr  le p:rogrnmne 
è~e  fa:Jricntion  ou  ~;ur le rnp:;.)orteur.  J~ien que: cotte initintivc se nue assez 
rapidencnt  en nutœ1ntisrn.e,  ollo  c:)nsorvo  toute sa v2lcur psycholocique  nux 
yeux  dus  trois  bobineUTS.  rr.JUS  tr.JiS  Se  sont  lOYlf:lJ.C~cnt  GtenèUS  sur la f2Tt 
c1 1 orrnnisn ti  on persom'lelle  irlclv  .. se dans  lour  trav.~il" 
Ln  diver·sitü  c
1es  r·3~·onses  é~'lises  pnr les trois  seuls bobineurs  quo l'on 
pouvni  t  inte:troc:cr  onr.-êcb.e  de  tirer quelque  inc
1.ication que  co  soit qunnt  i1 
une  éventuelle  cl.éforr,~a  ticn1 systürnc'ltique  C::.o..no  leur vision do  1'  influenco. 
(1)  plis dnns  la bnncle - 199  -
1.  Le  noste 
Ee~cEirt~o~ 0e_l~  fo~c!i2n_ 
Le  rôle  du  c nli  breur cc;nsisto  8,  dormer  des  informe., ti  ons  8.  le  ligne  cle 
proclu.ction quant au  respect des  t.Jlérances  cl t 8~Jaisseur et  z.~ o  lt::rf~eur afin 
è_e  perrnettre la correction9 en cours  rJo  ~!roduction 9  c~es  c~üfnuts  Cventuc:ls.  Pon-
dant  que  le coil est  cnrL,,ulü,  los variations cl  'é1xlisseur  sont eutoraAtique-
nent  lues  pnr rayon X  et  enre~sistrcies.  Les  rn..esures  eJ:trômes  sont relevôes 
et  trans:nisos  pnr  tolt':p1Tlcur cu contTôlour  bobineuse;  :pGr  le calibreur,  qui, 
au  rn.o;yen  c1 1une  r~gle  C'l'nr~uüo  rolèvcrn les nosures  cle  la:rceur  èo  la tôle fi-
nie  9  c,pr~s  uj  (~ction elu  nontc:-chorge. 
Sur une  fiche, il renseicne  la :provemncc  du  lingot, le nunéro  de  cornnan-
èe,  le  norabre  <Je  'bobines  r~ar cor.·m0nd2,  1 t épaisseur et ln  lnrg·eur  denanrlües. 
Il retrouve  ces  inforua ti  ons  sur le  pr-J~~-rn:nl-:-le  cle  fabrication.  Il note  en 
plus  sur  la c.ôr::10  fiche  l'opaisscur et  le~  largeur constatées  et  les toléran-
ces  c:v1r:J.ises.  En cG  qui  concerne los  carnet  oris tiques  de  coLJnmncle  et les 
qur:li tés  de  fa brica  ti  on elles sont  donne;) os  par le rar)rortcur  ot le  contrô-
leur.  Lorsquo  le  co..librour  constate des variations d'érnis8eur, il signale 
i~-.ll"lé~_iatGE'cont  l.'J  cl;,os c  pc.r  t818:pnrleur,  soit au Quarto  sr il o t aG'i t  d f écarts 
è:'ul:;aisoeur,  soit rtu  Duo  s'ils  'a:~;·it  df6carts  è.e  larg·eur  ..  En outrs, il si-
cnale  ces  fn..i ts au  1er  lanirJ.eur Quarto. 
En  ens  cl t incidents  ( cn.mbruros,  plis,  tor8ions,  etc  ••• )  au  bobinage, il 
correspor.._r_'.  J.X1r  t;'ostes  avec  le 1>) bi:r:eur  o 
Lors  do  cho.nt:;euents  do  cylindrc·s  nu (i,uarto, il intervient  corm:w  aide. 
En cas  <l'arrê}t  cle  r>roduction, il ~)r·-Jc(·de  à.  lfontretion ot au :nettoyar,e 
do  son lieu c~o  trnv3.il, 
~<l~i  :tc:::,c~t  _ u !i  ~i~  _: _ 
Un  enrecistreur,  un J!o..l;'wr  sp8cial,  une  règle  croc~uuc 1  cles  c:;nnts  de  rœo-
tection,  crc.yon  ~  corJLlC ~  etc  ••• 
~u!o~i!é_s~'-1~ ~e~s~~o~ 
Néant. 
Circonstances  d'e:x:écution et ccnc~itions (Je  trnv[dl 
a)  ~~!~~-~~~E~!~~~-!2~~~~~~~ 
Le  cali  bl'eur  évolue  sur  un:)  rlr:. to-forne l)ien  c~('}1g6e et bion éclnirüe. 
Lo:::·s  c1e  1 1 éjection clo  1[1  bobine}'  le rayonn8mont  est intonsif.  Pendant  1(~ 
contré> le  c1e  la  banèe  9  qui a tt  oint alors  onviron !'i-00°,  le rayonnenent  d~.)vient 
presque  insuri)Ürta  ble. 
Efforts phy::dqucs  z  en  g8n~ral ne  rlépassont  rétS  15  K
0 9  lorsqu  1 il inter-
vient  conne  cic~G  on cas  c'..' incic:  ont  g  3  5  K
0  ot plus  .. 
On  peut  consi d0ror  ces  conc:i ti  ons  c'~e  travail coEJne  ,,8ni  bles. 
b)  ~~!~~-~~~!~~~-~~~E~~~~~ 
Les  ouvriers interro[;8s  juf;ent  quo  le:UI's  coni.'i tions  c~e  trc~vGil sont moy-
Ennes,  sauf  on été  où  elles sont plutôt pEjnibles.  ·Les  ouvrisl'S  se plaignent 
nota:Jnent  ô3  1 1 in:pureté  de l'air qu'ils respirent  :  celui-ci est chaud  et 
hunide,  et l'un cl reux  souli{:J18  qu r en hi  ver les  courants  d'air accroissent 
encore  12.  p8ni  bi li  té  du  trnvnil.  Il s onble  nu  vu  c1e  ces  rer~Jnrquos, que  1 1 o-
r~inion è.c-s  ouvriers  interrocés  se  rapproche  des  ré  sul  ta  ts  de  1 t analyse  tech-
niquG.  tout  en y  apportant plus  de  n~ncos. - 200  -
2.  L'influence 
a)  ~~~~~-!~~~~!~~~-!~~e~~1~~ 
Le  calibreur est ln p:rcmi8re  personne  q_ui  fournit  des rcnsoigner.wnts 
concernant  lo.  production finie.  Son influence sur ln proc:uction est indirec-
te  en ce  sens  qu'il nty perticipe ras dir0ctement,  n1ais  que ln précision et 
la rapic:i té  de  ses  renseié;neBents  y;euvent  influencer la qunli  to  c~ es  J;·roc~ui ts 
finis.  Une  erreur de  sa part peut  c2user  des  perturbations  ir=çortnntes al-
lant jusqu' ù  uno perte cle  m[·ttière. 
Le  tablcou  des  cri  t(:;ros  è.' influenco  & ce postes e  :prusente  COillLle  suit  : 
Vi  tesse  !Q"'J.anti té  Qua li  té  : Où.tillaee  Gl~bale 
...... ;~·  . .  •.·.· ;"' ...  -~-......  ~-- . 
,moyenne  x 
:faible  x  x 
·nulle  x  x 
:collective  , _____ _ 
initiativ:;  , oui 
·non  x  x  x  x  x 
x  x  x  x 
non 
b)~~~~~-!~~!~~~-~~~~~~~~~ 
Ini'luence  sur la qru::.nti té et  1:"1  q_ur~li  té  g  En nnrGc  du  la production,  les 
ëaÏïbrours  -nT  ont  -pus  -lÜ fi:ntiÜent  -c~ ï avoir une  influ0nco,  si nini~e fut-elle, 
sur la  c~uali  té ou  la  quo.nti tu C.  es  èo  1Jin_;s.  Ils no  sont  à  leur poste  g_uo 
pour incliquer au  lamineur  lo  résultat final  c~e  lour travail. 
Influence sur lu vi  tosse et lo r endenunt  en c8nCrc  .. l  :  L t i:rrporte,nce  de  leur 
trnvaiÏ ërniis -lë train leur  -par2ît iioyennü. -un.  ëffort è.e  leur :pnrt  ne leur 
c.em lüe  pas  suscopti  blo cl  'accroître le renc~onent,  ni un freii1'1r:c d o  lo  dimi-
r  .. .uer.  En fni t, ils n'ont nucuno  possi1)ili  t8  de  froimge, ni  cJc  trnvn.il inten-
sif. Le  rythr:w  de  trnvs.il leur ost in1:;osé  pQr  1 1 a~rivée des  bobines  du Quar-
to,  rythiac:  sur lequel ils n r ont  pas  do  l)risoo 
Initiative  ~  On  ne voit l;as  bic~n ln  :p~1.rt  d'initiative que pourrait  compor-
ter Ün-tël-poste.  Sur trois calibreurs intorrocés,un soul  r8ponc1  cvoir l'i-
niti8.tivG c
1.nns  l'orcanisation de;  son trnv2il,  les  c:eux  autrE.~s  re:connnissent 
recevoir des  orcrcs précis. - 201-
3  • .Q..çn1elusion 
Los  calibreurs sont  pnrmi  los  seuls  ouvriers  à  sous-estiner leur influ-
E:nco  sur  la I;roc1uction,  èt,  no  pas  tenter d 'uno  naniÈ:re  ou  c1  'unG  autre  à  n 1nt-
triouo:r une  petite rnrt d 'influcncr;,  à  v.:1loriser  ou  à  justifier lour fonc-
tion. Certes leur influence est indirecte, ce  qui  lGs  différencie de  ln plu-
part  c1e  leurs  cannrndes  c1ont  le  travail se traC..uit  directenent  dans  la fa-
brication è.o  ln bobine.  ~lle est néannoins  réolleo  Pout-être peut-on voir 
c'é1ns  cette attitude rGsicn8e une  expression  c~e  leur situation oarcino..le, 
de  lour non-intCcration nu  .soin  è.e  la  ch-:tine,da:r;.s  l'équipe  é:.e  fabrication 
proprenent dite. 
~ion]., 
Q.,  Pontier du  Pont  70  To:rJles 
1.  Le  nostc; 
~e~c~i~t~o~ ~e_l~ !o~c~i~n-
Le  :pontier  effectue uno  st:rie  de  travr:ux  c1 'aide  à  ln pr  oc1uction7  nais ne 
rarticipe pns  clirectGncnt  à celle-ci. 
La f  onct:i_on  c:.u  pontir~r co:r:siste  à  c::ffectuer par conbimison de  deux  cha-
riots,  1 'un ayant un treuil  è.e  70 T Q,  1 'cutre un treuil de  25 T.,  di  verses 
manoeuvres  è. o  transport  c~ons  los  sections  Duo  et Q,uo.rto. 
Journollcr1ent il rTend  p.'3rt  au  enr;lncemcnt  des  cylinc:.ros  elu  Duo. 
Indiff~rennent avoc  le petit cu  lu  grand treuil,  et nu r10yon  d'un contre-
poids  c,uic1é  p::.r  le rorsJnnel du Quo.rto,  il aide au  c1énontnce  ot nu  rerlonta-
ge  des  cylindres,..  Pour  los  c;ylindros  c:rar:pui  du Quarto  le treuil de  70 T. 
est r:mni  d 1un contrepoids  cJnsuquent  et est Qlicl..é  rnr le 11orsonnol elu  Qvar-
to.  Ces  cylindras  ont un poids de  25  T. 
Après  10 d éDonta.t;·o  ct le r  e!::l.ontc:ce  des  cylindres,  le pontiGr  transporte 
ceux-ci au service rectificnteur4 
Lorsque  son aide est rEquise,  le :;:Jontie;r  70 T.  intervient  (en cas d'in-
ciè.ent).  Il se peut qu'  8,  cos IJ.or::ents  l'on fosse  8t)::tlenent  ar:pel  à un  cleu~ 
xiène  pont  (section ùcs  fours). 
En plus c1  os  travaux énoncés  ci-è~essus,  le pontier exocute des  travaux 
pour  lo.  ligne train à  che. ud"  Ces  trnvc.u."C  ont un effot plus  c~ircct eur la pro-
ductiono  li  ..  1 t aide  c:u  chnriot  c~o  25  T  ..  et u;uidé  I-"ar  un accrocheur,  le pon-
tier saisit les  bacs de  chutes ou  c:o  1x1illes au Duo  et au Qunrto,  les élève 
à  hauteur suffisante pour éviter tout  obstncle,  se dirige  ünsuite vers  les 
'tJn{:..~ons  rusorvés  nu  tro..ns1'ort  do mi tnJ.ille  ot bascule  sa charce.  Le  poids 
moyen  cle  ses  chc::rgcs  est è,e  trois à  six tonnes.  Il trnnsporte des  piles de 
nanc;,u8s  au service de c':  oc  ou  page.  Il nic1o  oco.louent  o.u  transport et au  dé-
placer::tent  è.e  tout na  türiol lourd,  lo:rs  de  clas2ement  ou de  l'evision. 
Eq~i~e~e~t_u~i~i~é-
Prerd.er  r)Ünt  roulant  è..e  è eux  forces  70 T.  et  25  T. 
~u~o~i!é_s~r_l~ Ee!s2~e~ 
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Circonstances  d'exécution et c ondi ti  ons  ê!  e  travail 
a)  ~~!~~-~~~~!~~~-!~~~~~s~~ 
Dnns  ln section où  le pont  évolue,  des  vapeurs  ot des  poussières  de  dé-
pnilla.ge  renc1ont  ln visibilité nauvnise. 
Le  pontier effectue son travail  ùebout  dans  une  cabine vitrüe,  munie  do 
lucarnes  latérales  q_ui  lui pornettent une neilleure observation des  op8ra-
tions.  La  ca  bine est fixe le lont_;  d'un nur  du hall,  à  huit mètres  c
1.U  centre 
de  la ligne  de  la.ninage.  EllG  est munie  de  delL"'{  tableaux  c~e  cor:1unnc~e  à 
gnucho  et à  èroito, un pour  chacune  des  doux  puissances ce  levée. 
Les efforts physiques demandés  sont  toujours  infCrieurs  à 15  K
0
• 
Les  conè.itions  de  travail du  pontier sont  noyonnos. 
b)  ~~!~~-!~~!~~~-~~~E~~!2~ 
Les  c.eux  rontiers intervie\;·os affirment  qu 1 ils travaillent èlans  des 
conditions :pénibles,  exposés  à  la chaleur,  è"  1:-.  pons si  ère et à  la vapeur 
montant  c:u  lamnoir,  ils trevaillent  debout  :penc~ant  toute lo  ëlurée  ële  la 
pause,  sans  l!énéficier du t enps  c~e  repos. 
2.  L'influence 
a)  ~~~·~::-~~~~~!~~~-!~~~~~~r:;~ 
Le  pontier intervient uniquor:J.ent  dans  la ligne  de  production pendant  les 
incidents ou les  ch2.ngenents  de  cylinè.res.,  Une  fausse  nnnoeuvre  à,  ces  mo:-.1ents 
peut  occasionner  des  accidents  eraves au personnel  se  trouvant près  è.es  na-
chines  ou  sur le Illancher.  Une  telle D.anoeuvre  peut  également  entraîner dos 
dégâts natériels soit aux Dnchines  soit aux pièces  q_u 1il transporte.  Il :peut 
~tre ainsi la cause d'une  interrurtion plus  ou noins  lont,ue  de  la  :;:::r~x~uction. 
Pend~nt les travaux  de  déblaienent,  le pontier évite de  passer nu-è.essus 
des nachines et du  persormel,  ceci pour éliminer les risques  d'ncci~cLt en 
cas  de  chute. 
Toutefois,  ces  nanoeuvres  peuvent avoir une  influence indirecte sur la 
proc~uction,  en ce  sens  q_ue  le personnel au-dessus duq_uel  on vasne  n  ton-
elance  à  porter  son attention l1 tune part sur  le travail et c:  'au  tr~.:  po..rt  sur 
la charge  q_ui  évolue au-dessus de lui.  Cette division c1 'attention pout 
avoir des  répercussions  sur ln production. - 203  -
Le  tableau des crit8res d'influence  à  ce  poste se présente  conne  suit  a 
Vitesse  Quc.ntité  Quali  téputillage  Globale 
Indiviùuelle  .grande 
r:1oyenne  x 
,faible  x 
:nulle  x  x  x 
.  Collective 
'initiative 
'hon  x  x  x  x  x 
x  x  x  x 
.'non  x 
Influence 
sur loo  cli vers aspects de  la.  1lroc~uction :  Ainsi qu til a  été procédé  pour les 
autrës-postes de-travail; itinflÜencê du  pontier 70  tonnes  ne  sera envisagée 
que  durant le processus  de  fabrication, le tenps  de  changement  de  cylinùre 
ayant été délibéréncnt écarté.  Les  deux  pontiers interrogés reconnaissent 
que  pendant la fabrication propreBent  dite des  bobines leur influence est 
nulle,  et sur la qunli  té, et sur la  qu~nti  té  de  production.  CeiJendant,  cl.8s 
que  se  produit le noindre incident nécessitant l'évacuation d'un coil ina-
chevé,  leur influence sur ln qunnti  té devient, selon le 1er,  ir.1portanto, 
selon le  second,  moyenne.  En  effet,  leur proL'lpti tu<le  et leur précision l·cr-
mettent  c1e  réaliser un gain de  tenps précieux pour  ln reprise de  la f21Jrica-
tion.  C'est~ns cet esprit que  l'und 'entre  eux  affirne qu'un effort de  sa 
part peut augmenter  le rendenent,  tandis qu'un freinaee peut  sensiblement le 
ù. ir.linuer. 
Dès  qu'il se proè  .. uit un'7-aboulotage'*  il se  donne  lui-nône un rythl"1e  (1e  tra-
vail bien qu'il reste étroitenent sous  le contr6le du  contre~~îtrc qui  peut 
lui faire accélérer ce  rythne s'il le  juge nécessaire ou  possible. la quali-
té la plus  ir.aportante  aux yeu:x  des  ponti  ors  70  tom1es  est 1 'nttcntion;  ils 
l'expliquent en  disent qu'ils risquent  à  tout nonent de  blesser ou  tuer un 
ouvrier par inadvertance. 
Initiative  :  Tandis  que  le 1er rentier consiGèro qu'il reçoit des  ordres 
précis;lë 2nd  affirne  CJ_u 1il a  une  certaine initiative dans  l'organisation 
de  son travail. En fait,  guidé  et secondû  pnr l'accrocheur,  le pontier n'a 
pour ainsi dire qu'à suivre les  c~irectives qui, cb  la ligne,  lui sont trans-
Dises  par son accrocheur.  Ce  dernier cepenQant  lui indique ce  qu'il doit 
faire,  sans toutefois lui dire  coT:ltlcnt  exécuter les ordres reçus,  technique 
qui est  du  ressort du  seul pontier. Aussi peut-on raisonnablement croire 
que  c'est dans  la nesure où il décide des  rrnnoeuvres  à faire pour exécutêr 
l'ordre reçu,qu 1il s'inagine avoir de  l'initiative. - 204-
3. Conclusion 
L'analyse  technique  ne  reconna1t  quasiment  aucune  influence au pontier, 
si ce  nt est dans uno  certaine mosm.·e  sur  1 t ütD t  c:.e  1'  ou tillage. 
Les  pontiers  interrog6s, sans  contredire ces résultats, les nuancent 
quelque peu en invoquant leur notion lors d'incidents  de  production.  Ils 
ont  évidenment  raison7  bien qu'il était difficile de  tenir co!!lpte  et d'éva-
luer clans  1 r o.n..'llyse  technique 1,  imr.ortnnce  rte  telles évontunli  tés. 
R.  Accrocheur  du  Pont  70  T. 
1 •  .f!.0~posto 
~e~c~iEt!o~ ~e_l~ fo~c!i2n_ 
L'accrocheur est 1 'a.ide  et le guiùe  du  pontier,  sans toutefois 6tre 
sous  ses  ordres.  L'accrocheur réceptionne  normnle~ent les instructions ct 
les trnnsnet nu  pontier.  Il coLmunique  avec lui au moyen  de  gestes. 
Lors  du  chcngement  c~e  cylindres, il  œcrocho d'une  façon stable los dif-
férents contrepoids  n8cessnires  pour  ces  op6rations.  Pour les chnngonents 
rroprenents dits, los accrocheurs  sont  nic~~s par le  ~t:ersonnel des  cages, 
ct le personnel du  service dr entretien. Lors  dos  déplc.cer.Lents  è.u  pont,  les 
accrocheurs guident le pontier nu  t'loy-on  r~c  g0stes.  Ils lui indiquent le lieu 
exact  où il doit  se plc.cor,  ainBi  quo  les  cliff0rentes ovurc.tions pour ln 
levée  ou  ln  descente  èos nntoricux.  A 1 1nidu  do  barres  ~e fer  termin8os  en 
crochets,  les accrocheurs  guident  1 'accrochage  (!,os  ba. cs  dans  les  c~ifférc-n­
tos fosses  ou  le  br:sculeco  c~e  ces  ba. cs  èans  les WQgons. 
Au  moyen  de  cebles  ou  de  palonniers pr6aloblomont fixés nu  crochet  du 
pont,  ils procèc~ent à  l'c.ccrocho.t;o  { 1.os  piles  c1o  slobs mn.nqués. 
Penc~nnt los périodes  où  lours  servicoo no  sont  po.s  n0cossniros,  c 'ost-2t-
dire penèo.nt  quo  lo pont  intorviont au  service  Œo  rectification,  los cccro-
chours  procèdent  à  ln vérification ct au nettoyage  des  diverses  ccn~lisc­
tions  à  pailles et à  chutas  dans  les caves  duo. 
~q~i~e~e~t_u!i!i~é-
Gn.nts  c: o  protection,  c~blc, cha1::nos,  palonniers,  c~i  vors  c:Jrltrepoids,  ote. 
Autorité sur le personnel  --- - ~ ------ ~ -
Néant 
~o~e~s_d~ ~o~n~cst~on 
Rapports  verbaux avec  personnel  c~o  D.I)Striso.  A heuto voix  e:t  pnr gestes 
avec  le pontier. 
Circonstüncos  ~'exécution èe  con~itions èe trnvcil  ___  _.  .... - ......  _____  ,.,.  ____________ _ 
~)  ~~~2~_!:~~~!~~~-!~~~~~~~ 
Les  accrocheurs  se  c~éplacont continuellenont avec  le pont,  dans  un hc.ll 
assez  bion  déc~gé,  A cortnins moments,  ils doivent fniro prouve d'cgilité 
et  cJ.o  sang-froid.  Lors  du  nettoyn.go  c1cs  co.mux  à  p.~illos  c~ons  los  caves  duo, 
les conditions  do  trnvnil sont mauvaises  en  ce  sens qu'ils sont  souvent los 
pioc1s  dans  1 1onu  dans  uno  atmosphère hunide,  sale, satur8e  c~o  vo.pours. 
Les  accrocheurs du  pont  70  T.  tro.vo.illent  dcns  don  concli ti  ons  moyennes. - 205  -
b)  ~~~~~-!~~~~~-~~~~~~~~ 
Les  quntrc accrocheurs  interrrJg~s confirnont les  constatations  è_c  1 'ana-
lyse  technique,  nnio  los  nuancent  quelque  :r;ou.  Deux  cl' entre  eux,  nffirnent 
que  leurs  con'-~i tions  do  travail sont pénibles  en ét8,  un autre insiste sur 
leur  cnro.ctère dnngoreu.,"'C. 
2.  L'influence 
a)  ~~~~~-!~~~~~~~~-~~s~~~~s 
Les  accrocheurs,  tout  comr1e  le pontier,  intervienne;nt uniq_ucnnont  clans 
ln  li['ne  de  production penc~nnt les incidents  ou  les  chnn[':cments  do  cylin-
dres.  Un  rmuvc.is  c.ccrochage  ou un mauvais  équilibrar;e peut  causer è.es  ac-
cidents de  personnes et des  dégats  ~atériels ,  un r_muvais  choix  d.es  c6blos 
on fonction  flos  charges  à  trnnsporter peut avoir des  conséquences  similaires. 
Connu  lo pont  est très  cJ  ennnc1o  et que  les accrocheurs  tra.nsnet-tont  los 
infornntions au pontier, ils pGuvent avoir une influence sur l'utilisation 
rationnelle  du pont. 
Le  tableau des  critères d'influence  à  ce  postes e  présente corne suit  : 
Vitosso  Quantité  Qunlit8  : Outillnge  Globale: 
: 
Individuelle  grande  x 
r.1.0yenne 
faible  x 
nulle  x  x  x 
· Collective 
initiative  oui 
----.-.--------
non  x  x  x  x  x 
......  ·················  .................. 
·  E~~!~~~E~::!~  oui  x  x  x  x 
non  x 
b)  ~2!2~-!~~~~~~-~:~E!~2~ 
Travaillant en  coorc~inn  ti  on avec  lo pontier qu til inforr:1e et guide,  1 tac-
crocheur est en rapport  avoc la pnuso do fnbrication,  soit durant  les  chnn-
eenents  clo  cylindres, soit c1urnnt  los  incid0nts  ou n ccidents nécessitant 
1 1 intervention du  pont~  Cot.TJe  pour  lo pontier nous  n 1 envisagerons  son in-
fluence  que  durant la  p~ri,ode  cle  fabricntion. 
Influence  sur la quanti  té  :  Elle est œtinée c1iversenent pour  chaque nccro-
ëhëur  :  Ïe  -ler  -la trouve-grande,  le  è.euxiè.~ne  r:1oyonne,  le troisièr:1e  et le 
quatriono nulle. 
~nfl~o~cE  ~u! ~a_q~~i~é_: Au  dire  des  accrocheurs  elle est nulle. - 206  -
Influence  sur la vi  tesse ct le r endenent  en général  :  Ils ne  croient  p.-.. s, 
l'unc1 Teüx-excepté; quïuü ëffort-dë ïourpn-:-rf  puiss_e augmenter le rende-
nent, et  un freinage le diminuer.  Leur  rythme  do  travail délloncl  de  la vi  tes-
se  de  déplaceœnt du pont;  ils n'ont aucune possibilité, disent-ils,  de 
faire varier celle-ci. 
Initiative  :  Dnns  la nesure  où il est c hnrgé  de  guic:or  le pont  et c1 e  déci-
der vers-qÜel  endroit du  train il se dirigera en prenier lieu, il a  le sen-
timent d' orcnniser son travail lui-n6me et d'exercer son initiative. 
3.  C  one lu  si  on 
Les accrocheurs  s'attribuent dans  l'ensenblc une  influence  exagérée sur 
la qu2ntité do  la  production~ tout en nvounnt  d'autre part leur inpossibi-
li  té  c1 1 agir sur le r;ytlme  de  travnil.  La  cli versi  té  des  opinions  émises in-
cite à  la prudence. 
Section 6.  Service gualité 
s.  Contrôleur  duo 
1.  Le  poste 
_D~s~r~p!i~n_d~ }a_f2n~t~o~ 
Le  contrôleur n'a pas d. 'action directe sur la production.  Son  rôle est 
de  contrôler la qualité de  1~ fabrication à  son passage au Duo_ 
Lorsque  le lingot  est orri  v(;  sur  ln table  de  lar:ùnnge,  il 1'  observe  soi-
gneusement  et note  l'apparence et l'oxydation.  Pendant  le laninage, il suit 
attentivement les opérations  effectuoes par le perso:r..nel,  observe  ot  ôvn-
lue les criques et :pailles  do  surface et  c1e  rives,  les  chanpignons  ct ',_;ouil-
lons de tête  ou de pieds. 
Pendant les  chu  tages, il fait une  lecture de  la te:1pérature  des  lingots. 
Après  le lnninage, il note  ces  observa ti  ons  sur une fouille  sp8ciale  en 
attribunnt un indice pour les différents (1éfauts.  Il y  signole  ogclenent  ln 
valeur  du dépaillage,  la fréquence  du salage,  le nonbre  de  pas2os,  le;s  ten-
pératures relevées,  les dinensions  que  le slnb devrait avoir,  le t)ut con-
plété par 1 1 i<~enti  té  complète  du  lingot  :  coulée,  lincotière ct  in(~ice de 
qualité aciérie.  Toute  déficience ost signaléo le plus  rapidenent possible 
nu contr6leur eénéral ou au personnel  de  nnl:trise. 
Pendant  les  pESriodes  d'arrêt, il transcrit sur rapport sp8cicl les in-
dicos  (le  criques,  pailles,  chGDI)ignons 1  etc  •••  Cos  rapports  sont destinés  à 
l'aciùrie. 
~o;ze_ns  _cl~  ~O:Yl~n~c~t~o~ 
Rapports  vorbaux et écrits avec  contrôleur cénéral 1  maîtrise et les la-
mineurs  cluo. 
T~tériel utilisé 
Enregistreur de  teepérature,  lunettes  de protection,  rapports~  etc  ••• 
~u!o~i!é_s~r_l~ Ee~s~m2e! 
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Circonstances d'exécution et conditions  do  trnvail  -- - - ~ -- - -- - - ~ - ~  ~  ~ - ~  ~ --- --
Le  contrôleur recueille la grande mn.jorité  de  ses  observ2tions  dans  la 
cabine du  1er et 2me  lamineur.  De  temps  à  autre, il se  dl~plnce aux fours 
Pitts et au parc  à  bobines  pour idontificr les lingots  q_ui  sont passés. 
Les  reraarques  faites  sur 1 'ambinnce  du  travail pour  les  larilineurs  sont 
valables pour le contrôleur.  On  renarq_ue  toutefois que  le  cont:rôleur est 
souvent  g@né  dans  ses  observations par des  vureurs  provenant  du dépaillage, 
Les  efforts physiq_ucs  denondés  sont  toujours inférieurs  Èt  15  K
0
• 
Comne  les lanineurs  duo,  le contrôleur duo  travaille dans  des  conditions 
noyennes. 
b)  ~~~~~-!~~!~~~-~~~~~~~~~ 
Un  des  trois  ouvriers  interrogés partage l'avis des  lm:ri.neurs  et consi-
dère les conditions  de  trcvail de  la cabine duo  conne  pénibles par suite de 
la chnleur et du manque  d'air. 
Toutefois  le nonbre  de  mouvements  que  le contrôleur est amené  à  faire 
pendant  l'exécution de  son trnvnil d'observation est relativem~roduit, 
et il ne  souffre pas autant  Cj_Ue  ses  cloux voisins,  notamnent  que  le 1er 
lemineur.  On  peut voir dans  ces  diffûroncos d'efforts physiques  une  expli-
cation du  fait que  l'opinion des  contrôleurs du  service qualité est dans 
l'ensemble plus favorable,  quant aux  conditions  do  travail, que  celle dos 
autres  occupants  de  la ca  bine  duo. 
2.  L'influence 
a)  selon 1 1analyse  technique 
--~--------------------~-
L1influence du  contr8leur sur  la production est indirocto en cc qui 
concerne  ln production du  train à  chaud  :  si ses observations  ne  sont pus 
exactes, il peut  ~tre cause  de  pertes  de  ter1ps  et de matières  non r 8cupéra-
bles  (  conclusions  erronées).  D  1 autre part son influence a  plus de  chance 
de  s 1 expriœ r  dnns  une  améliora ti  on  qua li  tn ti  ve  do  lEt  production dG  1 1 acié-
rie,  à  laquelle il peut  transmettre  des  indications plus  ou  raoins  eXIJloi ta-
bles. - 208  -
Le  tableau d es  critères dr influence  à  ce poste  se présente comme  suit  : 
:Vitesse  :Quantité  Qualité  ~Outillage  Globale 
....................  .  .............................................. . 
:Individuelle  ;grande 
:moyenne  x 
~  ... - .. --... .  .  .  . .  . .  ....... ·1· .. -...........................  ~. .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  . '  .... - ...... -. .  ....  ~ .................................  :. .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  . .  ..... -............  ~ .................. '  .  .  .  .  . ' 
:faible  x 
i······· .......................  ~--········ ..................... ;  ......................... .  .  ................... ; ................................. ,  ..................... . 
!nulle  x  x  x 
.........................................................................  ,  ............................... ,  ............. . 
:collective 
!initiative 
:-----------
oui 
jnon  .  x 
••• -....  ••  •  •  '  •• - ••••••••  0 ••••••  :  ••••••••••••••••••••••••••••••  ~- •••••••••  '  - ••••••••••• 
b)  ~:!~~-~~~~~~-~~~E~~~~~ 
x  x 
x  x  x  x 
Influence  sur la quanti  té et la qualité  :  Attaché au service  "qua li  té"  9  le 
contr6ÏeÜr-dÜc-në fait-pas-partië du-laminoir  en tant qu'élément  de  produc-
tion. Il n'a donc  aucune  influence sur la quantité ni sur la qualité de  la 
production,si ce n'est dans  la mesure  où  les ingénieurs tirent parti de  ses 
observations  pour améliorer  les  techniques  de  fabrication des  lingots.  Les 
trois  contrôle1n~s duo  déclarent unanimement  nulle  leur influence  sur  les di-
vers aspects  de  la production. 
Influence  sur  la vi  tesse et le rendement  en général  :  Leur rythme de  travail 
suit-cëlüi-dü 1er Iamineür-düo;  Ils ne-pëuvent-en aucune  façon le faire  va-
rier. 
Ils  estiment  que  leur travail a  une  g-rande  importance~ non pour  le lami-
noir,  mais  pour l'aciérie. 
Initiative :  En  tant que  contrôleurs,  les trois ouvriers  ne  reçoivent pas 
d'ordrës~ Ils observent et enregitrent leurs observations. 
3.  Conclusion 
On  constate  à  propos  du  travail des  contrôleurs  duc  l'une des  oppositions 
les plus  nettes entre  l 1influ:.:·nce  réelle déterminée  par l'analyse technique 
et  l'influence telle que  la ressent l'ouvrier.  Cette  divergence  porte  sur la 
qualité  de  la  production  :  la  comparaison des  résultats révèle  que  les  con-
trôleurs  sous-estiment leur influence  à  cet éeard. 
Leur  opinion peut se  comprendre  sans peine  : 
- pratiquement,  ils peuvent  exercer une  influence indirecte sur 
la qualité de  l'acier et le reconnaissent,  mais ils ne  tiennent pas  compte 
du  fait  que  cet  te améliora ti  on  de  1 1 acier pourrait se  traduire par une amé-
lioration de  la qualité des  tôles,  l'analyse  technique retient par  contre 
cette éventualité. 
- psychologiquement et hiérarchiquement  les contrôleurs  duo  ne 
sont pas  rattachés au train à  chaud  proprement dit;  ils ont  l'impression as-
sez nette d'être•'étrangers"  à  cette  ligne  de  fabrication. T.  Contr6leur bobineuse 
1.  Le  poste 
~e~cEiEt~o~ ~e_l~ fo~c!i~n-
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Le  contr6leur bobineuse n'a aucune  action directe sur la production.  Il 
juge la qualité  du  tre.va,il  de  toute la ligne train à  chaud.  Lorsque  le slab 
est passé par les  cinq cages  quarto~ la t6le est conduite po.r  chemin  de  rou-
lement  jusqu'à la  bobineuse.  La  vitesse de  déplacement  est de  6  à  8  rn/sec. 
Pendant que  la bande  passe sur le chEmin de roule  ment,  le contr6leur 1' o  bser-
ve  attentivement depuis  le  de§ but  jusqu'à la fin, a fin de  pouvoir  apprécier 
et  enregistrer la valeur et la  fréquence  des  ël_éfauts  éventuels,  tels que 
doublures,  soufflures,  criques,  piqures, pailles 1  trous,  cambrures,  sable, 
marques  de  cylindres,  oxydation,  écrasement  des  rives, etc  •••  Ensuite il 
établit un classement  de  destination des produits  en fonction de  ses  obser-
vations, il détermine  un indice pour  chaque  défaut.  En  fonction des  indices 
particuliers 1  il détermine  l'indice de  surface final.  Tous  ces  indices sont 
repris sur un rapport  spécial  t"'Ù  le cont:.rôleur  enregistre égaJ_ement  la tem-
pérature de  bobinage,  les  dimensions  réelles,  et  1 1identité  complète du 
coil (  n°  de  coulée,  lingotière,  ordre  de  coulée,  indice  de  qualité acier, 
indice  de  surface  commercial).  Sur  son rapport spécial pour les  ingénieurs 
de  l'aciérie, le contr6leur reprend un nombre  d'indices  de  qualité qui 
intéressent directernent  ceux-ci.  En  cas  de  doute,  il signale au contr6leur 
général  les bobines  susceptibles  d'un déclassement.  En  son obsence  le con-
tr6leur bobineuse  prend  lui-·:1ême  lad écision. 
Sur une  autre feuille de  rapport,  le contr6leur note  tous  les  incidents 
qui  ne  font  pas  l'objet d'un indice,  c'est-à-dire le changement  de  cylin-
dres  au  duo  et au quarto  9  les déficiences  de  chuta ge,  le repérage des  échan-
tillons, les  chutages  complémentaires  à  effectuer, de  façon  à  ne  pas  devoir 
rebuter certains  coils. 
Au  moment  où  le  contrôleur voit un incident qui pourrait influencer sur 
la qua li  té de  la bande,  tel que  par  exemple  des  marques œ cylindres,  1_111  ar-
rosage  insuffisant, etc  ••• il prévient son contrew.aître  ou  le contr6louT 
général afin de  faire  prendre  les mesures  quis 'imposent, 
En  cas  d'  arr~t d e  lami11.nge,  il retourne au  bureau du  s crvice  qua li  té 
pour  terminer  ses rapports  d 1obsürvation. 
~o;re~s  _d ~  ~o~~~c~t~o~ 
Rapports  verbaux et écrits avec  le contrôleur général 9  maîtrise et la-
mineurs  quarto. 
~q~iEe~e~t_u!i~i~é-
Planchettes, rapports  spéciaux,  cra~ron,  lunettes et  gants  de  protection, 
mètre  ruban,  spedomax. 
!u!oEi~é_s~r_l~ EeEs~n~c! 
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Circonstances d'exécution et c ondi  tians  de  travail 
a)_~~!~~-!~~~~~~~~-!~~~~~s~~ 
Le  contrôleur  évolu(;  aux alentours  de  la bobineuse  et particulièrement sur 
une  passerelle  longeant  le  chemin de  roulement  à.  l'introduction à  l'erœouleu-
se.  La  visibilité est bonne  de  jour et de  nuit.  La  chnleu.r cmbiante  est éle-
vée;  de  plus il est soumis  au rgy,nnemE:nt  des  bandes  pendant leur passage  . 
( 600 o  minimum).  Les  observations  pondant  1 'enroul.:;ment  ile  la bb.nde  sont mal-
aisées  à faire  vu la vi  tesse de  déplacement  et  la simili  tude  de  beaucoup  de 
défauts. 
Un  contrôleur  bobineuse  travaille dans  dos  conditions  moyennes. 
b)  ~~!~~-~:~!~~~-d-~'~E~~~~:;-
Les  contrôleurs  du  service qualité  à  la  bobineuse, d'accord evec  les ré-
sultats  do  l'analyse technique,  considèrent  que  les conditions  de  travail à 
leur poste  sent  moyenne~. 
2.  L'influ~nce 
a)  ~~!~~-~~~~~~~~~-!~~e~s~~ 
L'influence  du  contrôleur sur la production n'est pas  négligeable.  De  ses 
observations  dépend le  classement de  la prrduction.  Il est le seul qui re-
lève  l'état définitif de  la bande  avant bobinage.  Il a  une;  influence très 
grande  sur  la  destination des  produits  du  point  de  vue  qualitatif. 
D'autre part, il a  une  inïluence sur la production puisque  ses  jugements 
peuvent  amener  le déc ln ssement  des  co ils et par voie  de  conséquence une  com-
mande  supplémentaire  de  brames  pour  compléter les  commandes  incomplètes  do 
ce  chef.  Ses  jugements  peuvent  également  entraîner la décision de  changer 
les cylindres aux cages  quarto. 
Les  critères d'influence  à  ce  posta  se présentent  comme suit  ~ 
Vitesse  Quantité: Qualité  Outillage.  GlabElle 
Individuelle  grande 
moyenne  x 
faible 
--- -·---
nulle  x  x  x  x 
--:---
· CJllective 
: initiative  oui  ___ .,... _______ 
..  ·-·-·--·--···.-
non  x  x  x  x  x 
,, 
E~:!~~~E~:;!~  oui 
non  x  x  x  x  x 
-- ~ ~........... .  .. -- 211  -
!nfl~c:;c~ sur  !o._  q~a:;t~  t~  :  Los  contr6lcurs  bobineuses  déclarent  unanimement 
:ne  pas  en avoir. 
Influ~.:nce sur la qualité  ~  A  cet égard, ils di  vergent  dt opinion  g  deux dt en-
trë  ëu:X  ëstiillent-e:Ü  âvoir sur  l(;s  dimensions  et  1 1 aspoct  de  la tôle;  pour 
le  trcisièmo elle ost nulle  sur  les bcndes  qui passent,  mais  positive et in-
directe  sur  les  sui  vantGs  (il nota les ü é.fnuts  et los  si{~;·nale  &.u  Quarto)" 
Influ::.~nco  sur  lo  vi  tesse et le r  enc: o:~1ont  en  gér..orc~ 1  g  Ils ne  croient pas 
q_uïuü  èffo~t-dë  lvÛr-J!é..ri~  puÎ23C:-mlf~;oiitër-ler::-E:rÏdëmont 9  ni un freinage  le 
dirninuc:r.  Lcur  rytL.rne  dt;  trnvni_l  leu-:- cc-:,  imposé  par  la  vi  tcsso  de  travail 
du  le:>  lo n1inour  duo  9  ils n 1 ont  a.ucnr..o  poe~: i lJili  té  de  le faire varier.  Lour 
appr"éJiat:::..c::l  sur  l  f import[!.nco  de  le: ur po ote;  dans  lo  tr-ain sc si  tuo  entre 
gre,nè.  c:;  et  rü,oyon:::~o. 
Ird  +i1.ti  ve  :Alors  que  deux  des  contrôle-urs  ont  le  sE:mtimont  d 1 av0ir de  1 ri-
~iti;tiv~  ~~ns leur tr2vnil,  le troisibme  prétend recevoirès  ordres précis. 
En fDit,  lo.3  è.eux  opinions  sont  san2  doute  cornplémE:ntcires  g  ils reçoivent 
des  ordre2  _•::récis  sur  lc:s  dé:L'auts  à  enrecistrer9 mais  pr·onnent  l'initiative 
de  les sicwlor au  contromai:trc  lorsq_us  ces  défauto  proviennent manifeste-
ment  du  lr~r~lina ge: • 
Selnn leu::>  peT.sonn~ li  té  Î  los  ouvriers  ont  mis  1 1 accent sur 1 1 ur  ..  ou  1 tau-
tre aspec  ~s  clc:  leur trnvail. 
3.  Con.Q_lnsir~ 
Dans  une mesure  moindre  que  les  contrf)lours  du~),  1-:."s  contr6leurs  bobineu-
se  ont uno  lé[çèro  tcmdcnce  à  sous-ostimc-r  l\:?ur  ir~flucmco:3  sur laqualit8 de 
production. 
On  peut  so  dC:!'1onder  si le fait que  c ettc influonce est indirecte ne  lui 
enlève pns  à  leurs ;y·eœ:  une  pEtrt  du  sn  va leur. - 212  -
CH.APITHE  6.  CONSIDERATIONS  GLOBAI~S 
Dans  ce chapitre nous  envisagerons  d'une façon globale  l'influence sur le 
travail,  les  limitos  de  cette influence,  les  opinions  sur le système  de  rému-
nérations au sein du  laminoir  de  l'entreprise B. 
Section 1.  L'influence 
A.  Selqn l'analyse technique 
1.  Influence  sur la vitesse 
La  vi  tesse  de  travail de  cett~ cha~ne, où  toutes  les  opérations étroite-
ment  liées et interdépendantes s'effectuent en  érie, est déterminée  essen-
tiellement par le premier poste  de  la.  ligne  ~roprement dite,  c'est-à-dire 
le premier  lamineur  duo. 
Celui-ci n'est toutefois pas  entièremc:;nt  libre de  choisir sa.  propre vi-
tesse de  travail. Il dépend  en effet  : 
- des  possibilités de  sa  cage, 
- de  la cheleur  elu  lingot ct  de  sa  quolité,  des  dimensions  exi-
gées, 
- de  la rapidité des  réactions du  second  lamineur  qui travaille 
avec  lui  sur une  m~me machine, 
- de  l'action du  cisailleur qui  commande  la vitesse d'évacuation 
du  slab et conditionne  de  la sorte  ln rapidité d'introduction du  lingot sui-
vant. 
A partir de  l'impulsion donnée  par  le lor  lamineur,  à partir du  moment 
où  le  lingot sort de  la  cago  dégrossisseuso,  les autres postes  de  la ligne 
ont-ils une possibilité d'influencer la vi  tE;sse  de  laminage  ? 
Afin  de  répondre  à  cette question, il importe  de  distinguer cntro les 
aspects positifs et négatifs  de  cette influence. 
L'influence positive des  postes situés  apr~s le ler lamineur  duo  est  très 
réduite  :  pour a.ccélérGr  la vi  tosse  de  travEdl il faut  en effet une  action 
collective,  1 r effort individuel nt est pn.s  ronta  ble s'il ne  s t accompagne  pas 
d'efforts  similaires  de  ln  pe:rt  de  tous  les membres  de  la  cha.~ne  à  laquelle 
les postes  sont intégrés. 
D'une part, les limites techniques  de  cette action collective sont  assez 
étroites,  d'autre part cette a ct  ion est assez  vaine si le ler lamineur  du0 
ne  fournit  pas  la matière première  ...  Quelques  rares postes peuvent cependant 
exercer une  influence individuelle positive,  à partir du  moment  ~ù ils re-
çoivent la brame:  c'est le  cas  du  speeder et de  l'a.ide-spoeder qui règlent 
la vitesse de  travail de  l'ensemble  du Quarte'.  Leur  influence individu€:lle - 213  -
se traduit d'ailleurs à  cc  moment  da.ns  le tra,vnil d'une  équipe,  c'est une 
influence  "oollective-initia.tive". 
Pa.r  contre,  l'influence négative  de  ces postes  se  présente  sous  un tout 
autre aspect.  Ici le caractère individuel da  l'influence prend une  importan-
ce  considérablement accrue.  Plusieurs postes  ont  la.  possibilité de  freiner 
la  vitesse de  travail,  letœ action individuelle négative se  répercute en 
cbafne,  et se  traduit surtout par une  baisse de  la quantité  de  production. 
C'est sous  cet aspect  q_ue  nous  1 'examinerons plus  en  détail. 
2.  !~~~~~~~-~~-!~-g~~~!~!~ 
La  quanti  té de  producti0n dépend  étroitement -cela va  sans  dire - de  la 
vitesse de  travail.  Un  autre facteur intervient cependant,  d'égale importan-
ce  :  l'approvisionnement  en matières premières.  C'Bst ainsi quo,q_uel  que 
soit le désir d'accroître la production,  q_ui  puisse animer  1 'ensemble  des 
travailleurs de  la  cha  .. fne, il arrive fréquemment  q_u 'une "attente-chauffe" 
vienne  contrecarrer leurs efforts,  q_ulelle réduise  à  néant  l'influence po-
sitive q_u'ils  ont  exercée  sur  le. vitesse do  travail  :  l'accélération du 
rythme  de  leur travail n'a finalement abouti  q_u'à  vider les fours  et à  provo-
quer un arr~t dans la production. 
Il est donc normal que  les postes situés en  t~te de  ligne possèdent en 
fait l'influence la plus grande,  à  la fois  positive et négative.  Dane.  lo  cas 
particulier du  laminoir étudié, la capacité des  fours  ne  correspond plus  à 
celle de  la.  cha1ne  de  fabrication,  par suite de  nombreuses  améliorations 
techniq_ues  apportées  à celle-ci.  En  attendant que  les travaux d'agrandisse-
ment  en cours aient remédié  à cette situation,  l'influence du  chauffeur et 
du  régleur sur  la.  quanti  té  de  production est par ccnséq_uent  co1wilL~rc~ble  : 
leur action détermine  la quantité de  lingots disponibles  pOliT  etre traités 
sur le  laminoir proprement dit. 
Limitée par  ces  questions  d'approvisionnement,  l'influence positive com-
binée  des  lamineurs  duo  sur  la q_uantité  n'en demeure  pas  moins  relativement 
importante. Elle est le reflet assez fidèle de  leur  irûluence sur la vitesse, 
intégrée cette fois  dans  1 'ensemblo  du  processus do production,. 
Les  postes suivants  - à  la.  seule exception du  cisailleur - n'ont plus 
aucune  influence positive sur  la  q_uantité  de  production,  m~me collectivemen: 
en effet le lingot  q_ui  est travaillé pendant deux minutes  à  la ca.go  décros• 
sisseuse ne  reste que  45  secondes  dans  le  champ  d'action du groupe quarto. 
Une  accélération du  travail de  celui-ci ne  suffirait pas  pour permettre au 
Duo  d 1accro1tre  son rythme  de  travail. - 214  -
Par  contre,  tous  les postes  ont  évidemment  dc;s  possibilités d'influence 
négative  sur ln  quanti  té de production.  Il suffit en effet d 1 instants  dr inat-
tention, de fausses  mo.noc:uvres  pour provoquer  des  déchets, des r el'uts,  des 
accidents,  des  arrêts  de  production plus  ou  moins  longs.  Sous  cet nspect 1 
1 'influence du  poste  conserve  une  p.E:rtie  du  carc:ctore  inc1ividuol  qui était 
le sien avant l'automatisation de  la production.  11Iais  cette influence indi-
viduelle négative est  mainte1~nt accrue,  prolongép,  multipliée par  ses  con-
séquences  en ch.1.1':ne  dans  la p:rod.uction mécanisée  :  un arrêt à  un poste  im-
plique un arrêt pour  chacun des  postes  de  la ligne. 
A 1 1 opposé,  l  t influence positive  d 1 un poste sur la  c:uanti  té  de  production 
se  trouve  limitée,  divisée par celle de  tous  les postes  suivants,  dont 
l'action peut  soutenir celle  du  poste envisngé  (exercice  de  l'influence col-
lective positive)  ou  au contraire  empôchor  colle-ci do  porter ses fruits. 
La  qua li  té de  la t6le  s !apprécie  à  un ensemble  de  critères dont  les plus 
importants  sont  la précision dos  dimensions et l'aspect de  la t8le. 
Ce~~-ci relèvent respectivement  de  ltaction du  deuxième  lamineur  duo  et 
de celle du  deuxième  lamineur g_uarto,  qui disposent  donc  de  larges possibi-
lités d'influence positive et négative  sur laqua  li  té  de  la production. 
D'autre part,  le ler speoder,  per  son action sur  lo vitesse de  passage 
dans  les  cages quarto,  exerce  également une  grar;.de  influence sur la  qooli  té. 
A un degré  moindre,  certains postes  secondaires  ont  néanooins  des  possi-
bilités d'influencer cette qualité dans  1run ou  l'autre sens  ~  par  exemple 
le cisailleur qui,  en coupant  la t6te ot  le pied,  évite  que  des  impuretés 
n'apparaissent dans  la.  t6le laminée;  les aleur  c1ui,  en liaison avec  le  deuxiè-
me  lamineur duo,  procède au dépaillage;  etc  ••• 
Alors  que,  à  partir d'un certain point,  l'influence positive sur la quan-
ti  té n8  peut  se réalisor que  por  l 1 intervention d'un effort c ollectif, 1 'a-
mélioration de  la qualité, elle, peut résulter d 1un action de  caractère plus 
individuel. 
Les  résultats de  l'analyse technique,  centrés  sur l'aspect popitif de 
l'influence,  sont  éloquents  à  cet  égard  :  sur 20 postes  étudiés  : 
pour  la quanti  té  ~  1  seul a  un-:- grande  influence individuelle 
2  en  ont  une moyenne 
4  en  ont  une  faible 
13  n 1 en ont  aucune pour  la qua li  té 
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4  ont une  grande  influence individuelle 
9 en ont une  moyenne 
2  en  ont  une faible 
5 seulement n'en ont aucune 
4- !~!~~~~~~-~~~-~~~~!~~~~~~ 
L'influence positive sur l'outillage consiste  à  déceler  les anomalies, 
les faiblesses  de  celui-ci avant qu'elles n'entraînent  des  conséquences  gra-
ves,  à  faire procéder au remplacement  dos  pièces défectueuses  en temps  utile: 
dans  cet esprit?en effet,  nn  peut considérer que  le travailleur améliore 
l'état de  l'outillage, par rapport  à  un état d'usure  "normale". 
A partir de  cette définition, il apparaît que  l'influence  des  différents 
postes  de  travail sur 1' outillage est très rédv.i  te~  1 1 entretien et le rem-
placement  des  pièces  de  machines  est org8nisé et pratiqué  de  faç<..n  suivie 
par le service d'entretien,  dont  l'importance  numérique  et opérationnelle 
croit avec  le  développement  de  la mécanisation. 
Néanmoins,  l'influence négative  des  postes  sur  l'outillage subsiste. A 
cet  égard les responsabilités  des  prépc.sés  augmentent parallèlement à  l'ac-
croissement  en valeur des  investissements  technologiques.  Une  fausse  manoGu-
vre,  un instant de  distraction peuvent  so  traduire rapidement  par des  frais 
de  réparation ou  de  remplacement  considérables.  Sous  cet angle,  les postes 
principaux sont  :  le régleur  des  fours 9  le ler lamineur  duo,  le 1er  lnrni-
neur  quarto,  le 1er speeder,  le bobineur. 
5- !~f!~~~~~-~~2~~~~ 
La  notion d'influence  globale  de  chaque  poste  sur le rendement  de  la 
chaine  se laisse moins  aisément analyser,  car elle est fondée  sur la combi-
naison de  toutes  les influences pa.rtielles selon des  mod.ali tés  complexes  et 
variables.  Dès  lors,  vu  le c2ractère expérimental des  méthodes  d'investiga-
tion en la matière, il ne  faut point s'étonner  q_ue  ln part d'appréciation 
subjective de  l'enqu6teur  joue  un rôle  considérable,  qui  rend  sujette  à  cau-
tion la valeur,  même  indicative,  des résultats. 
Néanmoins,  il est certain que  deux  postee  ont  une  grande  influence  globa.-
le sur le rendement  du  train à  chaud  :  co  sont  le 1er chauffeur, qui alimen-
te  la  chaine,  et le 1er lamineur  duo,  qui  donne  l'impulsion initiale.  Le 
premier  speeder dont  l'action porte  sur l'ensemble du  quarto  joue  aussi un 
rôle important,  à  la mesure  de  son  champ  d'action. - 216  -
Par sui  to  de  1 'a,ccent  mis  dans  1 'ar~  l;ysé'  technique  sur les composantes 
néga ti  v2s  do  1 1 influence sur 1' outille  ge,  é.lucun  poste n'a été considéré  com-
me  DyGnt  une  influc..~nce  globale nulle sur la  production. 
Si  l'or.. fait a"Jstraction des  aspects négatifs  è.e  l'influence,  deux. postes 
peuvent  ~trs définis  corm;Je  n r nya.nt  aucune  influence positive  globo le  :  le 
pontier  70  ~
1 •  et son a.ccro  chE:: ur qui  n'ont  pé2 s  do  poo si  bi  li  té d'accroître in-
dividuellement  lo renDement  du laminoir. 
B.  Selon l'étude d'opinion 
L 1  (~tude  dr opinion a  révélé  que  les ouvriers  du  lr:minoir mécanisé n' envisa-
geaient  pas  C:~  tout leur :9oste  d'J  tTCY[:.il  ::'ous  l':::ng·le  de  l'influence dont 
ils y  d~_spooent  •  ..:\  ~ :asi  ,:u  1 on lo  ,~onotc,tcra. plu.s  loin,  dcns  ln  section consa-
crée ou  syst?:.:Je  do  rér:::v_::!::tc. ti  or  .. ,  ils sont plutôt t:nclino  ù  v~l.:>riser leur 
fonction  on  tç.rmcs  de  ''rr;sponsc..bili  tés  11  ou  éve:ntuc:llem-::nt  de  "conditions  de 
trcvail". 
Néc:nmoins,  lorsque  l•JS  ·~ng_u.0tor:.rs  lus inci  tc:;,icr:t  à  prcn<lre:  cons  ci  cnce  des 
di  vc:r~·os  pocsibili·~és  c1  i influcnc8  à  :cur pol·téo,  ils cnt :fni  t  prouv::;  d 1uno 
nppréc:intion  rel~Yc:.vc-mo~·:t  GXDcte  à:2  celles-ci,  contrDiro;::lont  :J.U  préj::Lgé  q_ui 
voudrnit qu'ils  l •  .;s  so1;.s-e:stimcnt  syotém~tiC}.uomcr:.t  • 
Ln  compn,rnison entre  lr.3s  dor:néos  de  1'  nnr: l~~so  technique  et los  opinions 
recuoillies  donne  en 0ffct les  r8sul~2ts suivants 
- influence:  sur la quanti  té  ~  sur  72  ouvrie:rs, 
- 38,  soit 52,7  ~o~  donnent  uno  :'éponso  e::::acte 
15  la surostimünt  d'un de1_;ré  (ex.  noyenno  nu lieu do  fni  ble) 
4  ln  sous-estirrh:;nt  d 1 t~n dogré 
7 lo  sur0stir:K:nt  de  2 d  O{~Tés 
2  la sous -esti!ncnt  de  2  c1  ogr&s 
3  ln surcwtimont  do  3 à. ogrés 
l  ln  sous-estime  de  3 
l  ,  u.egrss 
2  ne  snvGnt  pns 
72 
- influence  sur la q_uclité  sur  72  OU\7Tiors, 
37,  soit 51,3  /~ 1  donnent  uno  ~éponse exncto 
- 16  le surestinont dtun deGré 
4 ln  sous-estiment  d 1un  do&~é 
2  1:"3.  surostiment  de  2  do grés 
- 11 lo  sous-estiment  de  2  i  ,  <.ogres 
2  la surestiment  de  3  degrés 
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Nous  avons  dit  (1)  que  l'imprécision des  qualifications grande  -moyenne  -
faible,  les différences minines  qui les séparent, laissent supposer  que  des 
pc_rsonnes,  enqu8teurs  ou  ouvriers,  ont rangé  l'influence dans  des  catégories 
différc:n;tcs,  mais  voisines~ nlors  qu r elles avaient  do  cette influence uno 
conception identique. 
I,/Iéthodologiq_uC;mont,  il est donc  permis  do  no  conciliérer des divergences 
comme:  significntivos  q_uo  lorsq_ulelles portent sur un intervalle de  doux 
échelons  nu  moins. 
IJo.ns  cos  cor..d.itions 9  los pro:rortiono  sont  i·~}c·ntiqucs pour  l'influence 
sur  Jn  q_uo.~_::_té  et sur la qoontité 
8,-..,.. 
v.~  57 1  soit 79,1  1~,  donnC;nt  des  réponses  exo etes  à,  1 degré 
pres 1 
15~  soit 11,9 5;o,  s téco.rtont  de  f2.çon  significative du 
résultat  d:,)  1 ra  no. lyse  technique. 
I~- est  i~ltéress:Jnt \Jo  notn  c  que  lt::s  tr.~.:vnillours  ont  tondcnce  à  sur8sti-
me:!:'  ~~_;,vont~ge  l8ur inflLlcnce  81).I'  ln qunnti  té  do  production que:  cellt::  sur la 
- influence  sur ln  ~ualité 
25  ouvric::-s  1~.  SUT(;E.timant 
7  l~  SOl7.S.-Of>-Ci.:lC)ll~t 
20  ouvri2TS  lr:  curostiment 
15  la.  sous-csti~·:.ont 
et si 1 ton ne tient  com::~te  qu.:::  dos  cli vorgonces  siz:aif_~catives 
- influ:;nce sur  1[~  (lUG.nti ta  10 la  surest:.i_rrcr: nt 
3  lo  sous-est=~:r:ncnt 
- influ0nce sur  ln qualité  4 lo  surcst:Lmcr  ... t 
ll  la sous-estiwGnt 
Deux  ox:üications peuvent  êtrG  ~v~ncéos pour  éclairer  ce  phénomène 
- a  1u.nL:  pc"Tt,  les ouvriers  ne  se  rendent rns  toujours  compte 
que  1 1 influence  sur  le  c~ uc.nti  t8 est étroi  tc;ment  limi  té0,  surtout dans  le 
laminoir  en cc,use,  par  l'opr·rovi::lionnc:mont  en motièros :prvmi8rcs.  Ils  rc-
cormois sent ct i-:.1voqucnt  uu:x:-mCmeG  cot  o bstncle,  ms is  n...::  l'  envisélgent  pas 
toujours  comme  une  linitntion à  leur influence sur  le.  quantité. 
- ë 'autre p:::rt,  lo  notïon d.e  q_unnti té produite  est  immédiatement 
sensible  à  tous  los :po stes  q_ui  :particip·Jnt  à.  1 1 oe:,  vre  de  production,  tandis 
quo  l'aspect quQlitatif do  colle-ci ne  concornG  que  quelques postes déter-
minés.  Cette  te·'lrionce  naturelle ost r onforcéo, d ens  le cos  présent,  por le 
système  r;r·.~-~J~-:.._··.1.  hnsé ·uniquement  sur  ln  q_UJJnti té  de  production. 
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Quant  2~  1'  influ(::nce  sur ln  vi  tosse,  sur 1' outillage et 1' influence globa-
le, elles n'ont pos foit  1 1objot,  au cours  de  l'étude d 1opinion7  de  q_uestions 
suffisnmm0nt précises pour perme:ttre  v.ne  confr0ntn.tion statistique nvoc  los 
ré  sul  ta  ts  d:::  1 '~nnlyso te;chniquc.  Nénrmoins,  nous  avons  pu  constn  ter, nu 
cours  de  notre  exar:1cn des postes  de  tro..vD il (  chnpi  trc 5),  quo d nns  1 1 ensem-
ble~ los ouvriers  nvcier~tune perception correcto  de  luurs po ssi  bi li  tüs  à  cet 
égo.,rd • 
.§.9..ction  2.  Los  limi  tr. ti  -)ns  de  1 t influ8nce 
L'jnfluence  de  l'ouvrier sur  son trnv['.il peut  Ctre  limitée par un ensen-
ble  de  fc.cteurs  sur  l~squels cot  ouvTior  a  pe-~l  de:  prise  :  ambiance,  organi-
sation,  entretien.  Nous  avons  chercha  à  déceler dons  quelle mesure  les tra-
vailleurs ressentaient  cos  trois aspc;cts  du  travail comno  des  obstacles  ou 
des  limites  à  leur inflw  .. :nce propre.  Ce  sont  les Tésulto,ts  do  l'étude d'opi-
nion relatifs  à  ces  divers points,  q_ue  nous  présentons ici,  comme  nous  l'a-
vons fait antérieurerJr::nt  pour  les au tres  lm::linoirs., 
A.  ~binnce 
Loin  d 1 ~tre une  étude approfondie  du  clinnt social de l'entreprise, l'en-
quête  se proposait plutôt do  rcchorc::.wr 1'  ir.1pact do  1 'ambiance  en tant que fac-
teur de  rendement~ Les  questions relati  vos  nu  clirna  t  social do  1 'uni  té de 
production n'ont  donc  pt; s  été fouill6es, et ceci  explic~ue sans  doute  ln qua-
si-uniforni  t8  des  réponses  ~tc •.;  propos.  Bien que  dans  1 1 ensemble  - et rnalgré 
toutes  les réserves  qu 1il convient  de  fc...ire:  quGnt  à  la validité des  résultats 
statistiques sur ce point précis  - le climat social parnisse bon,  les  ou-
vriGrs  interrogés  à  ce  propos  sc  sont  généralement  retr:1nchés  dans  un mutis-
ne  d 1où il 8tait difficile de  les faire sortir sc.ns  influencer los réponses. 
1 'ambi2nce  so  rvsst.::nt  certr! incment  du  système  salc.rial ot dos  impératifs 
de  ln mécanisntion.  Rnppolons  011  offc:t  que  lo  s~lairo so  corr:.poso  cl 'une  base 
horaire  et  de  prines  do  production calculées  sur  ln  production totale des 
trois  pausos  en une  ser:aine.  Liés  par los Dlaire,  los  ouvriers  sont  solidai-
res sur lo plan du  travail;  pendant  lc1  phase  do  fabrication proprement di  te, 
chaq_uo  ouvrier dans  le train, môme  s 1il n'c- p:.s  d 1influGnce  sur  le rondement, 
participe directoment  à  la :production au sein de  son équipe. Durant  le chan-
gement  do  cylindres, les efforts  sont collectifs ct égaux,  ct durant un in-
cident  technique,  suivant l'endroit du  train 0Ù  ilso produit,  l'équipe res-
ponsable  tout entière court déblayer  le terrain afin de  permettre au  plut8t 
la reprise  de  la production. A chaque  instan~ l'interdépendance des  ouvriers 
dans  leur propre  équipe,  et dos  équi~0s entre ellos,se manifeste. ...  219-
Sur le  pl.nn  humo.in  cependant il n'en va pas de  mt;1me  :  le·s  rapports  entre 
ouvriers  sont peu nombreux  et marqués  du  signe  de  l'indifférence.  La  méoani  ... 
sation a  provoqué  l'éclatement  du groupe do  tra.vn.il;  la pause s'est désagré-
gée  en  équipes disséminées le  long du  tréJin à  cho.ud,rcliéos  entre elles par 
des  ouvriers isol8s à  leurs postes.  La  vi  tesse de travnil  OI!lp~che  tous contact$ 
autres que  professionnels  ç~ui,  étf1nt  donné  les  distances entre les ouvriers  1 
se font  r.a.r  télépn.rlcurs,  par gestos,  par  coups  clc  sirène.  Les  ouvriers, 
autrefois groupés  n.utour  d 1un nêmo  travnil,  se  voient  à  paine  1  ou pas  du 
tout,  et n'ayant pas  une  vue globale  des  opérations  ont  tendance  à  ne  s'in-
téresser  qu 1 à  leur propre phase  de  fo..brica ti  on et à  1 1 équipe  qui s'y rappor-
te.  LGs  contremal:tres  sont un':1nimes  ::.  d0plorer  lo  désintéres-eement  des  la-
mineurs  quarto  pour  la ca  bine speodor, de la ca  bine  speedE:r pour  loo  cages 
finisseuses,  des  ouvriers  l~mineurs du  quarto  pour cc qui se passe au Duo 
üt  vice versa. 
Les  ouvriers  des fours  formant  une  équipe  dis~incte qui se préoccupe  de 
ses propres  problèmes  et non do  ceux  du  larninage,  dont  on pourrait presque 
dire qu1elle les  ignore  complètement.  Renforçant  la  ésuro entre les équi-
pes  four  et  laminoir, le  systè1:r1c  hcité:rogèrw  do  tournage de  pause accentue 
encore  la s6parationg  tandis  que  le  lc.minoir  change de pause  tous  les  lundis 
matin..saprès  nvoir  IGté  t::·n  c ongô  le  dinanche,  1'  équipe d cs  fours  travaille  à 
feu  continu  (  trois s emainos do  ti'avnil inintorr·Jmpu sui  vi d'une  semaine  de 
ropos  )  et tourne  de  pause  le  jeudi natin. Il on résulte que  l'équipe  des 
fours  ne  travaille que  trois  jours  sur six avec  la mûme  équipe  de  laminage, 
et  que  deux fois  por  semoine  les ouvriers  des  fours  doivent  s 'ad[;.pter au  ryih-
me  de  trnvoil d'un  pre1~~ier  lé:lminour  duo. 
Los  chauffeurs  se  trouvent  confrontés avec un pro  blè·me  dt autorité parti-
culièrement délient  :dans l'exécution de  leur trDvnil ils se  servent des 
ponts  pour  enfourner et défourner les  lingots, et par  conséquent  doivent 
co:-1mander  los manoeuvres  des  pontiers.  Ceux-ci  cependnnt,  bion quo  sous  les 
ordres  du cho.uffeur,  ne dépendent  pas  de lui, mais  d'un contremal:tre d'en-
tretien, le  contrerJal:tre  des  pontiers.  En  cas  de  conflits, le chauffeur doit 
s'adresser au contremaitre pour faire ex  écu  ter les consignes  données.  ]/Ialgré 
cette  source possible de  friction,  l'entonte entre  los ouvriers  des  fours 
semble  excellente,  Les  chauffeurs  ont d'aillGurs pleinement  conscience  de 
l'importance  de  l'ambiance au point  de  vue  rendement.  Ils s'efforcent de  sti-
muler  leur équipe  dans  la.  concurrence  que  los pauses  se  livrent  cbnque  jour; 
1·1 efficacité  de  leur travail dénend  du  climat  socin.l qu'ils font  régner  dans 
leUl'  sphère d'influence. - 220-
IJes  pontiers,  dont  le métier est  insalubre et  dancereux,  ne  sont pas rat-
tachés adnlinistrativomcnt au  lDminoir,  r.rEis  à  l'atelier d'entretien.  Ils tra-
vaillent avec  1 1 étJ:ù.ipc  des  fours, ij[lis  n'en font  pns  pnrtio.  A  cause  du carac-
tère pénible  de  leur  tt1cp.e,  ces  travailleurs connaissent des  rJomonts  de  dé-
tente pendant  leur pausa:  trois d'entre  eux  nu moins  sont  ElU repos  on môme 
teTips, ce q:J.i  donne  lio"J.  à  des  contacts hw:rroins  dont  los autros  ou.vriers 
sont privés.  D'autre part,  la difficult8  do  former  do  bons  pontiers fait que 
ceux-ci  jouiosont et se prévalent  dcstolérancG?~uo les  chauffours et contre-
maîtres  leur accordent.  Le  caractère sportif de  leur o c-tivi té,  la conduite 
du pont qu'ils ont  tendance  à  comparer avec  la conduite d'une  voiture de 
course,  lour  donne  uno  cordinli  té,  pe1~t  ôtro plus  fo ctice quo  réelle~ qui 
imprime  à  leurs relations  avec  les autres  ouvriers un caractère très particu-
lier.  L'ambiance  qui règne  entre  ouvriors  dtune  p~rt 9 et entre  ouvriers et 
contremaître d'autre pnrt 9est considjrée  corr:me  bonne, sinon excellente.  Ils 
croient  à  1~.  répercussion très forte  quo  peut avoir 1 1 ambicnce  sur lo ren-
denent. 
Eéunis  dans  uno  m8:-·'o  ca  bina  sur:plolllbant  le  train~ le  le:r  ln  mineur  duo, 
le  2mo  lamineur  duo  ot  le  co:n.tr0lr::mr  duo,  trG.ve.illc.:nt  dc..ns  un espace réduit. 
Seuls le ler et le 2mu  lc,.mincur  duo  t:ravaillent  e::1semble,  le contr6lcur  P. 1 a 
pas part  à  lél  p:;::·oduction,  sn pTin:e  d' nillours  diff(~re de  celle cl es  ouvriers 
du  train.  IJes  deux  lm:linours  ez8c-;.1tent  un tTs.vail  s~,rnchronisé dans  uno  nm-
bio.nce  qui  bion souvent  d{pond  èlu  1-:.::ador,  le lGr  lc.mir:our.  A  la  t~to de  la 
production,  le lor l:::u;lineur  duo fait figure  de  chef  et :J. gi  t  cœnmo  un chef, 
attitu{~~e  à  laquello le presticÇo  traditionnel qui  s'attache s.u  raétior  do  la.-
r.1ineur  Yl 1ost po.s  sans  r:joutor  du  poids.  C'est en tSrrandu  partie de  lui que 
dépend  l'amoicnco  sur tout  le:  train,  8t pluD  particulièrement des  relntions 
entre  ouvriers  a tt.:1.chés  cu D.1o:  saleur,  ciso.illeur. 
Selon les premiers  lamineurs  duo,  1 1  ~r:tldance  ost g8n9raloment  bonne  de 
r1êE1c  que  ll  entente avec  les controraîtros.  C  epandant ils ne  somb,lent  pas 
attribu~r à  l 1aTibiance  uno  répe~cussion directe  sur le rondement:  pour  ltun 
d'eux  elle est nulle,  pour  lo dcuxièce elle est faible,  seul le troisième 
le.  trouve  grande.  Plusieurs hypothèses peuvent  ûtro nvnncées  pour  expliquer 
cette  opinion  :  ils cherchent pout-être:  inconscion""Jent  ii éviter de  reconn[lJ:-
tre que  lour mauvaioo humeur  peut  se  réporcutor sur la proG.uction;  ou  pout-
ôtre ont-ils l'impression,  quel  quo  soit le clinct cmbiant,  de  laminer  à  la 
môme  cadence  et  que  les autres  ouvriers  doivont  suivre;  ou  encore  la recon-
naissance  de  1 t importonce  do  1 1 an~biancc sur  lo  rendement  pourrait contenir 
l'o,veu  im:;}licite  d'uno  limitntions  de  leur p:-opro  influence,  c.vou  a.uqucl ils 
ont  du  nal à  se  résoudre. - 221-
Quant  au deuxième  Duo,  au cours  de  son travail, il n'a de relations qu'a-
vec  le premier et très accessoirement  avec  le contr6leur Duo.  L'ambiance  de 
travail,- selon lui- se ressent  du  caractère, de  1 1hum1;ur  du  premier,  et de 
sos  propres  rolctions avec  le  controna1tro. 
Quant  aux  rolotions  dos  ouvriers entre  eux,  on gérrércl,  les  2nes  duo  les 
croient  entachées  d'une  pointe  do  jalousie, bien quo  superficiellement elles 
paraissent assez  cordiales.  Certains postes  sont meilleurs que d'autres  (fa-
tigue de  travail moins  grande, salaire plus él€vé,. etc  ••• ), et les ouvriers 
luttent  entre  eux  pour  les .accaparer.  D'autre part, il leur semble  que  les 
ouvriers wanifostent peud 'empressement  à  s 1entr 1cidor, et d'aucuns par fier-
té refusent de  suivre les indications  ou  los conseils  des  cawnrados.  On  peut 
se  demander  évider.1JLD nt dnns  quelle mesure  les  opinions  des  deuxiènes  duo  ne 
sont  que  des  projections  de  lcuTs propres sentiments  à  l'égard. des  premiers 
duo.  Plusieurs  éléments militent en faveur  do cette hypothèse  :  lo premier 
r~sidc dans  le fait qu 'alJl·K:lé  à  remplncer le lor lamineur  lorsque  celui-ci 
s'absente  (heure de  table,  congé,  maladie  ou accident,  etc  ••• ),le second 
se  sont parfaitement capable  d 'nssuner  en permanence  les fonctions de  sonoama-
rade.  Le  deuxième  élément  qui  découle du  premier est que  do  ce fait m6me  il 
supporte  p8ut-~tre difficilenent une  hiérarchie,  fGusse  à  ses yeux,  Le  troi-
sième  élément,  dont  nous  analyserons plus  loin toutes  les implications,  est 
sans  doute une  question de  salaire. Quoi  qu ti  1 en soit, les deuxièmes  duo 
estiment que  l'anbiance est noyenne  et que  les répercussions  de  l'ambiance 
sur le rendement  sont très fortes.  Pcut-etrc voiont-ils inconsciemment  dans 
l'ambiance une  limitntion do  l'influence du  lor Duo,  et une  valorisation sub-
séquente  de  leur propre  fonction  ? 
Séparés  des  Duos  d'une  soixantaine  de  mètres,  les deux  équipes  du  Quarto 
se  complètent.,  L'une  en bnut,  do.ns  une  cabine,  comprend  le speeder,  lfaide-
speeder et  le. looper,  1 1 autre au niveau  du  train commr:nde  le serrage des 
cages  quarto  :  elle se  compose  des  2e,  3e, et 4  e  lamineurs  quarto  (1). En-
tre la cabine et les lamineurs,  des  relations s•ütnblissent.  Tandis  que  le 
temps  de  laminage est de  deux rnnutes au Duo,  il n'est que  de  45œcondes au 
Quarto. Entre  chaque  bobine, il y  a  plaee pour  des  temps  mort$  pendant les-
quels les ouvriers comnuniquent  par gestes. Tout un langage s'est ainsi créé 
au moyen  duquel les ouvriers établissent des  relations plus  amicales  entre 
eux,  Lorsque  les ouvriers  du  quarto parlent de  l'ambiance, il s'agit pour 
plus d'exactitude de  l'ambiance de  leur groupe  plut6t que  de  celle  de  la 
(1)  Le  1er lamineur quarto, aussi appelé brigadier est un ouvrier appointé 
qui circule le long du  train do  laninagc. - 222  -
pause.  La  césure entre Duo  et Quarto est  extr~mement frappante.  A leur avis 
les ouvriers  s'entendent bien ou  moyennement  avec  le contremaître.  La cabine 
du  contrema1tre  est sit11éc  en face  des  cages  quarto,  les rapports entre  ou-
vriers quarto et contrcmeftre sont nécessairement plus fr8qucnts  que  ceux du 
contremaître avec  les ouvriers des  fours  ou  de  la  bobineuse.  Les  répercus-
sions de  1'  humeur  du  contrerr..aître y  sont ressenties plus f9rtement,  d 1 autant 
plus que  le Quarto constitue le point  névralgique  du  train:  le taux d'acci-
dents  ou  d'incidents y  est plus élevé q11'cn  n'importe quel autre point  de  la 
ligne. 
Les  relations des  ouvriers  entre eux  sont bonnes  dans  l'ensemble,  toute:-
fois  on  constutecortnines jalousies latentus entre  ouvriers  de  grado  à  peu 
près égal et  dont  les conditions  de  travail sont  sensiblement  les m6mes,  ja-
lousies provoquées  par des  diff8rences  de  salaire, injustifiées aux  yeux  de 
quelques-uns. 
Assurant la liaison des  di  vors  es équipes, c ertcins  ouvriers travaillent 
dans  un isolement quasi-complet.  Sans  parler dos  pontiers  (enfourneurs et 
défourneurs  ou  de  dépannage)  qui,  bien que  seuls  dans  leur pont,  sont ce-
pendant  constamment  en rapport les uns  avec  le chauffeur et lo pontier cou-
vercle,  les autres avec  l'accrocheur du  pont, il convient  de  mentionner 
d'une part le slab-cariste et le bobineur,  solitaires durant huit heures  dans 
leur cabine,  et d'autre part  le  saleur et le cisailleur,  seuls  également  à 
leur poste de  travail, mais dont la sensation de  solitude est moins  grande 
car ils participent directem.cnt  à la vie du  trnin et ne  sont pas enfermés 
dans une  cn bine. 
Bien que  travaillant à  un poste isolé, le saleur,  m~me si sa fonction 
est tout à  fait accessoire, participe physiquement si l'on peut dire  à  la 
production.  Il est  à  proximité  du  train et se  déplo.cc  fréquemment  sur les 
bancs  de  rouleaux.  Il est en  contact avec  d'autres ouvriers,  lamineurs  quar-
to, cisailleur et éventuellement  2me  lamineur duo,  lorsqu'ils1agit de  déga-
ger le banc  de  rouleaUJÇ  d'undéchet i!!lportant.  Nul  autre  que  lui, si ce n'est 
le cisailleur, n'est autant à  la merci  des  autres  ouvriers  dès  qu'il s'agit 
d  1 évacuer des rebuts  do  lingot.  Il est donc  parti.culièrement sensible aux 
phénomènes  d'ambiance,  d1entr'aide, de  clirrat social en général.  Au dire des 
trois  saleurs,  l'entente des  ouvriers est bonne  sinon excellente,de môme  que 
l'entente entre  ouvriers et contremaîtres;  l'ambiance,à leur  avi~ a  une for-
te répercussion sur le rendement.  En  effet,  à  son poste  tout au moins,  la ca-
dence  de  production dépendra  en partie de  l'empressement  que  ses  camarades 
auront  mis  à  l'aider. - 223  -
Comme  le  saleur,  le cisailleur est isolé à  son poste  de  travail à  proxi-
mité  du  train.  Corune  lui, il dépend  des  autres ouvriers  lorsque  la  chute n'a 
pas  b~sculé dans  la trappe et qu'elle est de  dimensions  telles qu'il ne peut 
la mouvoir seul. 
Enfermé  durant  sept  heures et  demie  dans  sa cabine,  le bobineur n'a de 
contacts que  professionnels avec  les ouvriers  du  train;  ces  communications, 
qui se font  par gestes,sont d'ailleurs très  sporadiques.  Situé en fin de  li-
gne, il a  moins  conscience  d'appartenir à  l'un des  groupes  du  train de  la-
minage,  qu'à l'équipe dtouvriers dont  les fonctions  cow~encent dès  l'expul-
sion de  la bobine,  c'est-à-dire le peseur  de  bobines,  los  ouvriers  du  nuga-
sin et les pontiers 15  et 30  T.  qu'il peut voir do  sa cabine.  Théoriquement 
rattaché au  groupe  des  quartas, il en est  séparé par une  longueur de  70  rn, 
et ne  peut  savoir ce  qui  s'y passe. Il n'établit donc  de  rapports avec  les 
ouvriers de  sa pause  qu'aux heures  d'entrée et de  sortie d'usine,  et avec 
certains  d'entre  eux  durant  sa  demi-heure  de  repas.  Il enrésulte que  ses 
déclarations  quant  à  l'ambiance  doivent  ~tre acceptées  sous  toutes réserves. 
Il n'y  particip~ pas  directement et ne peut avoir conmissance  de  l'état 
des  relations  entre  ouvriers, et entre ouvriers  et  contremaîtres que  très 
indirectement. 
Les  heures  de  repas  s'échelonnent sur quatre heures  pendant  lesquelles 
au fur  et à  mesure  des  possibilités  de  renplacement par un"réserve",  les 
ouvriers, dans  un erdre fixé par le contremaître,  se dirigent vers  le ré-
fectoire.  Afin d'assurer la continuité  de  la fabrication,  les repas  ne  sont 
jamais pris ensemble. 
La  dispersion de  l'habitat,  jointe aux  heures  peu propices  des fins  de 
pauses  (6  h,  14  h,  22  h)  emp~chent les ouvriers  de  se réunir après  le tra-
vail.  Le  cas  des  ouvriers flamands  du  Limbourg est particulièrement frap-
pant.  Ils viennent et repartent dans  des  cars qui,  trois fois  en vingt-qua-
tre heures,  aux heures  d'arrivée et  de  sortie d'usine,  assurent la liaison 
entre le Limbourg et les entreprises sidérurgiques  de  la région liégeoise. 
Comme  au  surplus,  ils occupent  la plupart du  temps  des  postes isolés,  on 
peut  dire qu 1ils connaissent  à  peine  les  ouvriers avec  lesquels ils travail-
lent tous les  jours.  Certains  d'entre  eux,  depuis  plusieurs années  déjà dans 
l'entreprise, ne  connaissent  que  quelques  termes  wallons  se rapportant  à 
leur métier, au moyen  desquels ils communiquent  avec  le  contremaître. 
On  est  donc  amené  à  penser  que  dans  l'ensemble, si le climat social est 
bon,  la camaraderie est plus factice  quo  profonde,  plus apparente  que  réel-
le. - 224-
Quant  aux relations des  ouvriers avec  leurs contremattres,  57  ouvriers 
sur 72  les trouvent bonnes  ou  très  bonnes,  11  moyennes,  3 mauvaises  ou  très 
mauvaises,  1  n'ose pas se prononcer.  On  peut  croire que  les trois ouvriers 
qui les trouvent mauvaises  ont  eu d es ennuis personnels avec  leur contrema1-
tre. En  général, les ouvriers ne  désirent pas  changer de  contre~attre, l'ha-
bi  tude  leur tenant lieu d'attachement.  Chez  certains, bien que ce sentiment 
ne  soit pas  répa.ndut  on  trouve une pointe de  mépris pour un contremattre 
"qui nt est pas  capable  de  laminer",  qui dépend en quelque sorte de  son pre-
mier duo  (premier  lamineur duo). 
Les  contremattres quant  à  eux  sont pleinement  conscients  de  leur supério-
rité intellectuelle sur les ouvriers dont ils regrettent le peu  de  désir de 
s'instruire à l'école ou par remplacement  de  camarades.  Ils leur reprochent 
leur ronnque  d'ambition,  de  fierté professionnelle;  cependant,  ils semblent 
attachés  à  leurs hommes  et s'efforcent de  les traiter cordialement. 
L'ambiance a-t-elle selon les ouvriers une  répercussion sur le rendement? 
70,9 %  d 'entre eux  s'accordent  à  lui reconnaitre une forte  ou 
très forte 
5,5  %n'ont pas d'opinion et 
23,6% l'estiment faible ou  nulle. 
Ces  23  %  se  recrutent principalement parmi  des  ouvriers  dont  le travail 
porte plus  sur la qualité que  sur la qua.nti té,  ou  parmi  les contr8leurs.  Ils 
expliquent leur point de  vue  par ces mots  "qu'on s'entende bien ou  mal, 
lorsque  le 1er lamineur  envoie une  brame ,  il faut  la laminer".  Une  excep-
tion cependant,  que  nous  avons  d'ailleurs relevée dans  le chapitre précédent 
à  propos  du  1er lamineur  duo;  les  préposés  à  ce poste, responsables  au pre• 
mier chef de  la vitesse de production, n'ont pas  tendance  à  considérer l'am-
biance  comme  un élément déterminant du  rendement.  Pour  @tre  plus exacts, 
précisons qu 1un des  trois  juge l'ambiance importante, pour les deux  autres, 
elle est faible  ou  nulle.  Nous  avons  noté précédemment  les implications de 
l'humeur personnelle du 1er lamineur sur la production en tant que  facteur 
d'ambiance et les  hJ~othèses qui  pouvaient  expliquer les opinions  des pré-
posés  à ce poste. 
Il est assez  curieux de  remarquer  que,  même  pour les ouvriers isolés, 
l'ambiance  semble  jouer un r8le considérable dans la production.  La  théorie 
des  "relations humaines"  enseigne  que  plus  l'ambiance sera agTéable,  plus  les 
ouvriers s'intéresseront  à  leur trava.il et y  concentreront  leur attention. 
L'esprit d  1 équipe aura  tendance  à  se  développer  et la rn li  dari  té ouvrière sur 
le plan du travail se manifestera sans doute  de  façon plus  tangible. - 225  -
C1est un tel phénomène  qui  sc produit au  cours  d'une tentative de  record: 
à  ce  moment  l'esprit dféquipe,  qui existe  à  l'état diffus  dans  la pause, 
prend soudain un caractère aigue  Les  fours,  le Duo,  le Quarto,  ne  forment 
plus qu'un seul groupe  de  travail, tous  collaborent étroitement dans  une  m@-
me  fièvre d'activité. Dès  leur arrivée à  l'usine, les ouvriers  s'enquièrent 
de  la production de  la pause précédente,  des  incidents  techniques qui  se  sont 
produits,  etc  •••  Dans  leur propre pause,  ils s'intéressent les uns  aux autres 
et dès  que  1 'un d t eux  est  arr~  té dans  son travail,  les autres  se pré  ci  pi  tent 
pour l'aider. D1un bout  du  train à  l'autre, les communications  se font plus 
nombreuses,  plus pressantes.  La  maladresse  d'un ouvrier est ressentie par 
la pause toute entière, et si l 1entr'aide est prompte,  les colères  sont vi-
ves  elles aussi.  La  solidarité quise manifeste  au moment  d'un record est 
entachée d'un vice fondamental  :  outre son caractère précaire, elle est in-
téressée.  Chaque  seconde  gagnée  peut représenter une bobine  de  plus et donc 
unaccroissement  de  salaire.  Pour certains, les moins  nombreux  et les mieux 
payés,  le prestige de  l'équipe l'emporte  stœ  le désir d'un gain plus élevé. 
Les  pauses se livrent, au moment  d'un record,  à une  concurrence acharnée 
mais  dépourvue  d'agressivité,  les gains  de  1 1un profitant aux autres. Sui-
vant  1 1 expression d'un des  ouvriers, un record est un "caprice  du  laminoir", 
qui résulte d'une absence  dtincidents  techniques  conjuguée  à  un travail par-
ticulièrement attentif des  ouvriers, la condition préalable étant l'exis-
tence  d1un  stock suffisant de  lingots dans  le parc  à lingots.  Les  répercus-
sions  d'un record sur les relations des  ouvriers  entre eux  sont  jugées de 
façon très diverses 
bonnes 
IT.auvaises 
nulles 
sans  opinion 
28 
7 
23 
14 
72 
Quant  aux  répercussions  dtunrecord sur la santé  des  ouvriers, elles se 
nanifestent par un accroissement  de  fatigue  : 
fatigue physique  3 
fatigue  nerveuse  33 
fatigue nerveuse et 
physique  16 
fatigue nulle  11 
sans opinion  9 
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La  prime de record,  dont les implications  seront analysées  de  façon détail-
lée plus  loin,  est donc  indiscutablement le facteur fondamental  dans  la créa-
tion d'un esprit de  groupe, propice  à  l'accroissement  de  la productivité. 
Elle  présente toutefois  deux  dangers signalés plus hnut,  et 
qui montrent  les limites  de  l'ambiance  en tant que  facteur d'influence sur 
le rendement  :  l'ambiance ainsi créée est artificielle et intéressée, elle 
risque  de s'écrouler avec  la déception provoquée p2r  les échecs,plus fré-
quents  que  les réussites. 
B.  Llor~nisat~ 
Au  degré  de  mécanisation où  en est arrivé le train de  laminage,  l'inter-
dépendance  des  divers  groupes  de  travail (fours  - Duo  - Quarto  - bobineuse) 
est étroite et exige,  en mê121e  temps  qu'une  organisation fortement poussée, 
une  coordination de  travail constante,du début  à  la fin de  la chaîne.  Les 
ouvriers reçoivent des  ordres précis,  non seulenent sur le travail à faire 
mais  aussi  sur ln façon  de  1'  ex~  cu ter. 
Nous  examinerons  donc  successivement,  comme  nous  l'avons fait pour  le 
train semi-mécanisé,  les  opinir)ns  des  travailleurs re  la  ti  ves  à  1'  organisa-
tion de  leur travail personnel et à  l'organisation générale  du train. 
1.  ~rfil!:i~a!i~n  _  d~ !r~.v~i! Ee~s~n~e! 
Chaque  poste a  fait l'objet d'une étude  poussée  de  temps  et mouvements, 
et a  été organisé  dans  le but d'obtenir de  l'ouvrier un rendement  maximum 
avec un nombre  de  gestes minimum.  L'ordre  des  gestes ainsi que  les gestes 
eux-mêmes  ont  été enseignés aux  ouvriers qui  les ont assimilés  jusqu'à en 
faire  des  réflexes. 
Participant  à  une fabrication par essence  collective,  la liberté des  ou-
vriers en général est extrêmement  réduite. Aussi,  à  première vue,  les résul-
tats  à  la question  :  "Avez-vous  une  certaine initiative dans votre travail 
ou  recevez-vous  des  ordres précis  ?"  peuvent-ils paraître surprenants  : 
57  ouvriers sur 72,  soit 79r;, déclarent organiser leur travail  eux-m~mes 
14  par  contre considèrent recevoir des  ordres précis 
1  n'a pas  répondu 
Dans  le chapitre précédent,  nous  avons  tenté,pour chaque  poste  de  travail, 
de  cerner les  éléments  psychologiques  sous-jacents aux déclarations  des  ou-
vriers. Reprenant un à  un ces postes  de  travail, il apparatt que,  considérés 
sous l'angle de  l'initiative, ils peuvent être classés en trois catégwries. - 227  -
1.- La  première  comprend  les fonctions  qui demandent  effec.tivement un cer-
tain degré d'initiative de  la part  de  ceux qui  l'exercent  :  régleur,  chauf-
feur,  1er lamineur  duo~  cisa.illeur, 1er speeder,  2me  lamineur quarto et bo-
bineur. A ces postes,le préposé  se  trouve  devant  la.  nécessité de  certnins 
choix,  dont  l'influence sur la production peut être plus  ou  moins  importante. 
Souvent il s'agit seulement  de  décider le déclenchement  d'une série de  mou-
vements  stéréotypés.  Cette liberté de  choix,relativement limitée, para1t ce-
pendant  essentielle à  ces ouvriers qui  considèrent disposer dtune dose  éle-
vée d'initiatîve. 
A ces  postes, l'attention seule ne  suffit pas, il faut qu'elle se double 
d'un  jugement,  d'une prise de  responsabilité.  On  peut dire que  ctest dans 
la mesure  où  chaque  bande  renouvelle l'effort mental que  l'ouvrier est va-
lorisé à  ses propres  yeux.  Son  pouvoir de  décision le différencie de  la ma-
chine  à  laquelle il se sent asservi dans  une  certaine mesure,  et q u 1 il domi-
ne  à  son tour. 
A certains de  ces postes cependant,  tels celui du  cisailleur et du  bobi 
neur,  le pouvoir de  décision est très faible et les possibilités de  choix 
limitées;  l'activité mentale,  par une  longue pratique,tend à  diminuer et à 
faire place à  un automatisme  cérébral.  La  monotonie  de  travail ne  tarde  pas 
à  apparaJ:tre  laissant les ouvriers peu satisfaits au point  de  vue profes-
sionnel. 
2.- Une  deuxième  catégorie comprend  les fonctions  qui,telles celles de  2me 
lamineur duo  ou  d'aide-speeder,  sont entièrement synchronioros avec  celles 
de  1er lamineur  ou  de  1er speeder et ne  laissent place à  l'initiative que 
dans  la mesure  ou  les  Hleaders  11  y  consentent. 
3.- Quant  aux autres fonctions,  elles n'impliquent aucune  initiative de  la 
part de  ceux qui les exercent. Ces  derniers  cependant  ont  la conviction pro-
fonde  dt organiser  leur travail eux-memes.  Ils justifient leur a.t ti  tude  en dé-
clarant  "Depuis  que  je fais  ce  travail,  je sais bien moi-m~me ce qu'il faut 
faire, et d'ailleurs, le contremattre ne  vient  jamais''• 
D  lune  part, il appara1t  que  1 'absence d 'une surveillance constante  se  con-
crétise pour eux  par le sentiment de liberté dans  le travail, et que  cette 
liberté soit synonyme  d'initiative. Or,  toutes  ces fonctions,dont le but 
est d'assurer la liaicon entre diverses  étapes  de  la fabrication,  demandent 
aux  ouvriers qui  les remplissent  de  se conformer aussi parfaitement que  pos-
sible au  rythme  du  travail d'autres ouvriers. - 228  -
D'autre part, il semble  que  les gestes  ont  été assimilés au point  que  les 
ouvriers  n 1ont  plus  conscience qu'ils ont été acquis.  Il leur para1t par la 
longue  pratique qu'ils ont du  métier,  avoir la  libre décision non  seulement 
des  mouvements  à  exécuter, mais  de  l'ordre  dans  lequel ils doivent  ~tre ac-
complis.  La  variété,  cependant  très superficielle et très limitée 7  des  ges~ 
tes les  confirme  sans  doute dans cette opinion. 
Dans  la triple gamme  des  travaux,  on  est ar:1ené  à  constater une analogie 
frappante  d'une recherche  d 1 intér~t dans  le travail,  d'une  valorisation du 
poste  à  partir d'élements  son@e  toute assez  ténus  et différents  dans  chaque 
cas. 
La  distribution des  postes  de  travail, dont  nous  avons  examiné  les consé-
quences  quant  à  l'ambiance,  semble  se  répercuter de  manière  similaire dans 
le  domaine  de  l'organisation,  L'impression qui se  dégage  de  l'enqu~te socio-
logique,  sans  que  ceci toutefois soit corroboré par  dea  résultats statisti-
ques,  est que  11intér6t de  l'ouvrier ne  s'étend pas,pa.r delà son poste  jus-
qu'à l'ensemble  du  train :  il reste étroitement localisé et concentré  sur 
une  po.rtie  cle  la fabrication.  Les  ouvriers  en général  ont peu  conscience 
d'6tre intégrés  da,ns  un contexte planifié,  d'appartenir  à  un ordre  organisé 
et étudié  à  tous  les  échelons.  En d'autres mots,  l'organisation générale du 
train,  dans  la mesure  mône  où  ils ne  la ressentent pas  d'une manière claire 
et directe,  ne  paraît pas  cons ti  tuer à  leurs yeux  une  limite de  quelqu  r ordre 
que  ce  soit  à  leur influence.  L'organisation relève de  la compétence  des 
cadres,  des  bureaux,  et ils ne  sont amenés  à  y  songer que  lorsqu'on les in-
terroge,  ou  bien en période do  record.  Dans  ces  occasions,  la géogTaphie  m@-
me  du train semble  changer  ~  les distances entre les postes  s'amenuisent, 
l'intér~t des  ouvriers  s'élargit et  se  transforme  en une  préoccupation qui 
sr étend  à  tous  les postes,  aux com.mandes,  aux  ordres  donnés  ou  reçus,  aux 
accidents,  à  quelqu'endroit du  train qufiloseproduillent, Durant  ces  tentatives 
de  record,  la notion d'un  complexe  planifié  dans  lequel ils sont fortement 
imbriqués, d'un plan général auquel ils sont  soumis,ressort  clairement  à 
leur conscience mais  s'efface dès  que  l'esprit de  record a  disparu. - 229  -
c.  L'entretien 
On  groupe  sous le vocable  "entretien" des  activités variées réparties  en-
tre divers  groupes d'ouvriers. Il peut s'agir  ~ 
- soit de  l'atelier dtentretien chargé  de  réparer ou de remplacer  les 
outils détériorés  ou  les  cylindres marqués,  brisés, etc  •••  du  laminoir  ; 
- soit de;s  tâche.s  spécifig_uos  des  équipes  q. t entretien attachées en per-
manence  à  la ligne  :  électriciens, mécaniciens,  ajusteurs,  etc  •••  chargés 
de  surveiller le bon état du  matériel et de  réparer sur le champ  en cas d'ac-
cident  (1)1 
- soit des  besognes  qui  incombent  aux  ouvriers  de  fabrication et qui sont 
de  deux  ordres  :  le changement  de  cylindre durant  la.  pause  de  l'après-midi 
et le nettoyage  des  postes  de  travail,  des  cages,  ou  des  caves  durant les 
incidents  qui  demandent  un temps  de  réparation prolong8.  Ce  deuxième  aspect 
de  leur  entretien est d'ordre  secondaire. 
Dans  l'esprit des  ouvriers  interrogés,  le mot  d'entretien recouvre  essen-
tiellement le  change~ent de  cylindre et c'est sous  cet angle qutil convient 
d'interpréter les lignes  qui suivent, excepté  en ce  qui  concerne le para-
graphe  où  le nettoyage  est mentionné. 
D'après l 1enqu@te  d'opinion,  les ouvriers rattachent plus  étroitement 
l'entretien à  la quantité  qu'à la qualité.  Leurs réponses aux  questions  "A 
votre avis  quelle est l'influence de  l'entretien sur la quantité  de  la pro-
duction?" et  11A  vo-tre  avis quelle est l'influence  éle  1 t entretien sur la qua-
li  té  cle  la prod  uc i~ion?''  se répartissent  corrrr:1e  suit  : 
sur la quanti  té  sur la q_ualité 
Influence  grande  53  Influence  grande  35 
moyenne  4  moyenne  6 
. fo.ible  faible  4 
nulle  10  nulle  18 
ne  sait pas  2  ne  sait pas  9 
sans  réponse  3 
72  72 
Il leur semble  qu'un manque  dt entretien dans  la mesure  où il peut  causer des 
accidents  techniques arrSte toute la production,  tandis  que  son influence 
sur la qualité ne  se manifeste pas aussi rapidement.  Ils donnent  pour preuve 
(1) Afin dt inéi  ter cos' ouvric::rs  d'entretien a ·surveiller l0e  ccges et aachi-
~os aussi étroi  temont  que.  possible  e~ à réipa.rer  les.  n.ccident s ·on un tenps ·mi-
nioun, l'entreprise a  attribué une  prime  de  production égale  à  celle des  ou-
vricl?&  c1&  fcbL'ioa1~îCFn•· Selon l0.s  ouvriers d'entretien,  ce  3ystène présenterait 
1 t inconvénient  de  leÂ  ha. bi  tuer à  a.ccor.der  plus d 'ii;4po:rt$.!;1Ca  à  lSJ.  vi  tosse -ÇlU' 
au soin de  ltJ  réparation. - 230  -
les périodes  de  records  durant  lesquelles l'entretien - qu 1il s'agisse de 
cha.ngenent  de  cylindre  ou  de  réparations des  équipes  dt entretien - se fa.i  t  moins 
souvent et moins  complètement  qu'en temps  normal  sans que  la qualité en 
souffre, alors que  les risques  que  l'on prend sont susceptibles de  coôpro-
mettre  ce  record. 
D'autre part,  à  partir d'une arrivée régulière et suivie de  lingots au 
Duo,  les ouvriers ont une action directe sur la quantité de  bobines fabri-
quées alors qu'il n 1en va  pas  de  m~me pour  la qualité.  En effet, la qualité 
dtune  bobine  dépend  à  la fois  de  la qualité de  l'acier fourni ct de la façon 
dont il a  été  laminé; il n'est pas  toujours possible d'attribuer les défauts 
d'une  bande  à  l'un ou  l'autre département.  C'est la raison pour lcquelle le 
Bureau.  des Tarifications et Salaires, devant l'impossibilité d'imputer à 
l'aciérie ou  au  train à  chaud  la responsabilité de  certains défauts, a  écar-
té ce facteur  dans  le calcul de la prime  èe  pro~uction. Ainsi  que  nous  l'a-
vons  vu dans  le chapitre 3,  seuls  interviennent dans le calcul de  la prime 
le nombre,  les dimensions  et le poids  des  bobines,  c'est-à-dire que  dans  la 
formation du  salaire, l'élément  "quantité de  production"  joue un rôle de 
premier plan.  Ce  facteur  contribue probablement  à  rendre  les  ouvriers  plus 
sensibles à  l'aspect "quantité" qu'à l'aspect "qualité". Presque tous  les 
ouvriers  se :rendent  compte  de  l'importance de  l'entretien auquel ils par-
ticipent d'une façon ou  d'une autre, les uns  à  leurs postes de  travail (pon-
tier 70  Tonnes,  accrocheur), et les autres au moment  des  changements  de  cylin-
dre ou  incidents de production. 
Les  réactions  des  ouvriers de fabrication à l'égard des  deux  sortes d'en-
tretien auxquèmils peuvent  €tre astreints sont littéralement opposées  :  au-
tant le  changement  de  cylindre est bien accueilli, autant lo nettoyage du 
poste  suscite des  commentaires  défavorables, 
Le  changement  de  cylindre rompt  la monotonie  du  travail et 1 1imtction 
physique.  Il constitue un dérivatif puissant, particulièrement apprécié des 
ouvriers isolés. Dans  llensemble,les  ouvriers disent que  "le temps  passe 
plus vi  te quand  on change  les cylindrostt. Il convient en effet de  ne  pas 
perdre de  vue  que  tous  les ouvriers  de  fabrication sont assis  ou debout  à 
la m~me place pendant huit heures et que  les mouvements  qu'ils sont amenés 
à  faire,  sauf en ce  qui  concerne  les ler lamineur duo,  le cisailleur et le 
saleur, se  réduisent  à  pousser des  boutons  et actionner des  leviers. 
Par  contre,  le nettoyage  des  postes de  travail - second aspect de  leur 
participation à  l'entretien - est généralement considéré  comme  du  travail ....  231  -
de  manoeuvre,  humiliant et dégradant;  la répugnance  des  ouvriers pour  ces be-
sognes  est largement accrue par l'idée de  salaire réduit  q_ui  s'y rattache • 
Ils estiment  que ces travaux devraient être confiés  à  des  équipes  spéciales 
de  nettoyeurs. 
On  peut dire qu'en général les ouvriers  ont une  conscience très claire de 
l'~portance de  l'entretien dans  leur travail, qu'ils 'agisse soit de  la 
qualité soit de  la quantité de  celui-ci. 
Il serait  cependant  excessif d'affirmer qu'ils envisagent l'entretien en 
tant que  phénooène  limitatif de  leur influence propre  ou  de  celle de  leur 
pause.  Il~ auraient plut6t tendance  à  considérer l'entretien comme  un mal  né-
cessaire. :  mal  dans  la mesure  où il arr~te la.  production - et par conséquent 
entraîne une  diminution des  primes -, nécessaire,  E?n  tant qu'il permet  de 
poursuivre la production sans accident (1). 
Section 3.  Le  Salaire 
A.  Connaissance  du  salaire 
A leur entrée dans  l'entreprise, les ouvriers sont mis au courant  du  s~s­
tème  salarial en vigueur soit par le délégué  syndical,  soit par le contremaî-
tre,  soit par les  camarades  (2). Par la suite, dès  qu'il se produit un chan-
gement  dans  le calcul du  salaire, le délégué organise une  réunion dt informa-
tion. 
Malgré  ces  sources d'information,  la connaissance des  ouvriers  qunnt  aux 
bases  d'établissement de  leur salaire para1t assez  limitée  : 
- .30  ouvriers sur 72, soit 41,6 %,  savent  q_ue  le salaire de  base 
repose  surunedescription de  poste,  les autres donnent  des  réponses fantai-
sistes ou  avouent  leur ignorance. 
- par  contre, 49  sur 72, soit 68  %,  savent que  la prime  de  produc-
tion dépend  du  nombre  de  bobines  fabriquées,  de  leur poids et de leurs dimen-
sions. 
( 1)  Notons  qu'à ce  stade  de  l'entretien, les ouvriers  ont  souvent  comparé 
leur  laminoir  à  une  voiture dont le bon état de  marche  dépend  de  la.  fa-
çon dont  elle est entretenue et surveillée. 
(  2;·  Rappelons  brièvement  que  le salaire comprend  une  partie horaire fixe,  le 
salaire de  base  augmenté  d'une prime  de  régime  horaire,  et une  partie 
variable,  la prime de  production. - 232  -
Malgré  la complexité relative  de  la formule,  57  ouvriers, soit 79%,  dé-
clarent @tre  capables  de  calculer leur salaire eux-m6mes  à la fin de  chaque 
quinzaine. Si la partie fixe qui  comprend  le salaire de  base et la majora-
tion de  régime horaire est relativement facile  à  évaluer,  c anpte  tenu du  nom-
bre d'heures prestées augmenté  des  heures assimilées aux  heures prestées, le 
calcul  cle  la.  prime  hebdomadaire  de  production se complique  de  divers coeffi-
cients  de  pondération appliqués au nombre  de  bobines fabriquées.  Or,  non 
seulement  peu  d'ouvriers connaissent la formule  m~me de  la prime,  mais  peu 
dlentre eux  s'intéressent au tonnage  et aux  dimensions  des  bobines fabri-
QUées.  Pour calculer leur prime,  les ouvriers ne  tiennent  compte  que  du  nom-
bre de  bobines .et  arrivent ainsi  à  un chiffre approximatif par une  simple 
règle de  trois  :  sachant que  les  semaines  précédentes,  pour  un nombre  de 
bobines  dormé,  ils ont  gagné  autant,  le nombre  actuel leur rapportera autant. 
Si le taux de  prime  établi par l'ouvrier correspond  à  celui de  ses  camarades 
et se  rapproche  du  taux exact calculé par l'entreprise, ils font  confiance 
à  cette dernière pour ce qui  concerne la différence.  Si  les  taux di  vergent 
de  manière  sensible,  les ouvriers font vérifier par le syndicat. 
Dans  l'ensemble,  la connaissance du  salaire est donc  superficielle,  m~me 
parmi  ceux  qui  ont  quelque  notion de  la  job-evaluation. En fait la concep-
tion du  salaire est tout  à  fait différente dans  le  chef de  l'entreprise et 
dans  celui de  l'ouvrier. Il convient  que  nous  nous  arrôtions  quelque  peu  sur 
ce  point. 
B.  Opinions  sur la structure des  salaires 
1.  2E!!:~~~-~~-!~-~~~!:E~-~~-~~·~~ 
Nous  avons vu plus haut  dans  quel esprit l'entreprise a  étElbli  le salaire 
de  base et l'échelle des salaires. La  cote alpha-numérique de  c.l:nque  poste 1 
cdte  à  partir de  laquelle  se  détermine le  salaire, est élaborée  en fonction 
d'un ensemble de  critères  :  formation professionnelle,  qualités physiques, 
intellectuelles et mentales, morales,  circonstances d'exécution,  dont  la com-
binaison détermine  la qualification exigée  par le poste. 
Or,  pour  11 ouvrier  7  le sa. laire de  base  prend un  tout autre  sens.  Ct est à 
partir de  la notion de. responsabilité que  l'ouvrier  juge son salaire de  base, 
mais  cette responsabilité porte plus .sur-·l'ar::tpleur  des  accidents iqu'il peut 
causer  à  son poste  que  sur  sa participation à  la fabrication.  L'interdépen-
dance  étroite du  train exige qu'un accroissement  de  rendement  (influence 
"actuelle" positive)  soit le produit de  l'accumulation d'une série d'efforts 
conjugués  à  tous les postes  de  travail,  tandis qu'un freinage  ou  un  arr~t - 233  -
de  la production (influence "actuelle" négative)  peut  ~tre le résultat de 
l'action d'un seul ouvrier;  end 'autres termes,  si un ouvrier ne peut  -sauf 
exception - accroftre le rendement  par une  action individuelle, il peut par 
contre le freiner  ou  1 r  arr~ter complètement.  Il en ré  sul  te que, dans  le  chef 
de  l'ouvrier,  sa  responsabilité  - individuelle -vis-à-vis du  côté  "négatif" 
de  la productio~ (freinage.,  interruption) est considérable par rapport  à 
celle -collective  - qu'il assume  dans  la fabrication du  produit~ 
On  se  rend  compte  ±ci de  la mesure dans  laquelle les opinions  de  la direc-
tion et des  ouvriers divergent  ~  pour  l'entreprise chaque poste  a  certaines 
exigences fondamentales  de  qualification;  pour  l'ouvrier, la valorisntion 
de  son poste se fait à  partir des  responsabilités  individuelles  qu 1il assu-
me.  Or,  la hiérarchie des  salaires établie d'après les normes  de  la qualifi-
cation du  travail ne  répond  pas  nécessairement  à  l'échelle établie d 1après 
la seule responsabilité  de  chaque  ouvrier cu sein de  son équipe.  Il s'ensuit 
une  insatisfaction à  1 r égard  du  salaire de  base.  Par ailleurs,  1 'ouvrier -
exception faite  des  éléments  de  première valeur- même  s'il a  entendu par-
ler de  qualification du  travail,  m~me s'il a  effectivement participé à  l'é-
tablissement  de  son salaire en remplissant  ou  en corrigeant les feuilles  de 
tarification qui  lui ont  été  soumises,  n'établit pas  de  rapport  de  cause  à 
effet, et si paradoxal que  oela paraisse,  ne lie pas  la qualification du 
travail au salaire de  base.  Ce  dernier lui para1:t  souvent arbitraire,  comman-
dé  par des  considérations plus  contingentes  que  rationnellesg  le niveau  gé-
néral des salaires dans  la région,  où  le salaire traditionnellement haut at-
taché  à  certaines professions  dont  le contenu a  changé  sans  que  ln dénomina-
tion varie.  Pour  1 1 ouvrier, ce qui  importe avant  tout,  ct est moins  la diffi-
culté propre  du  travail,  les circonstances d'exécution (à moins  que  celles-
ci ne  soient exceptionnellement pénibles)  ou  les  connaissances  théoriques 
ou  pratiques qu'il requiert, que  l'importance  de  la fonction  dans  le train, 
c'est-à-dire les responsabilités qu'elle implique. 
Les  chauffeurs,  par exemple,  ressentent péniblement la différence entre 
leur salaire et celui des  pontiers,  de  quelque  soixante-dix centimes  à  11heu-
re plus  élevé.  Les  pontiers, disent-ils, travaillent sous  nos  ordres  à nous, 
chauffeurs,  bien qu'administrativement ils ne  soient pas rattachés au  lami-
noir.  La  hiérarchie qui  implique  la responsabilité  ne  peut  être valorisée 
que  par un salaire supérieur.  A leurs yeux,  les conditions pénibles  dans  les 
quelles  les pontiers travaillent ne  justifient pas  l'échelle  des  salaires, 
mais  devraient  ~tre compensées  par un accroissement  du  nombre  d'heures  de 
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Les  erreurs  commises  par l'un ou  l'autre pontier sont  immédiatement  dé-
celées,et si elles peuvent entro1ner des accidents graves,  elles ne  portent 
toutefois 0ue  sur un  ou  deux  lingots  ou  sur les installations, et sont répa-
rables  en  un  temps~plus ou moins  long.  Les  erreurs dues  à  un chauffeur-
outre le fait que  dans  la majorité des  cas,  selon leur dire,  elles ne  peu-
vent  ~tre établies avec  certitude - entraînent soit des  périodes prolongées 
d'attente-chauffe,  soit par un chauffage inadéquat,  la mise  au rebut d'une 
partie ou  de  l'entièreté d'une  commande. 
Le  saleur  ou  le slab-ca.riste, le leveur de  couvercle  ou  le looper,  dont 
l'influence dans  le processus  de  fabrication est réduite, se sentent cepen-
dant parfaitement  capables  de  freiner  ou  d'arr~ter la marche  de  production 
et  de  causer de  ce foit à  l'entreprise des pertes  considérables;  c'est dans 
cette perspective  que  la valorisation de  leur poste  se cristallise, et qu'ils 
jugent leur rérrru.nération. 
D'autres  exemples  sont peut-etre plus  frappants  encore. Tandis que  le 1er 
lamineur duo  ou  le speeder  estiment  juste et équitable  la.  différence de  sa-
laire qui les s8pare respectivement  de  leurs coéquipiers, cos derniers s'es-
timent lésés. A leurs yeux,  leur responsabilité  correspond  à  peu  de  choses 
près  à  celle du  1er lamineur  ou  du  speeder.Anenés  à  les remplacer au moins 
une  fois  par  jour, il ne  leur paraît pa.s  qu'à ces moments  leurs r esponsabi-
lités s 1alourdissent. Ils reconnaissent  cependant  qulen cas  d'accident  ou 
de  freinage  seule  la responsabilité du  "premier" est engagée. 
2.  2E~~~~~~-~~~-~~-E~~~-~~-EE~~~~~~2~ 
La  seconde partie du  salaire à  laquelle les  ouvriers s 1intéressent davan-
tage et sur laquelle ils ont un contrôle direct fait l 1objot d'un jugement 
entièrement différent. Alors  que  le salaire de  base représente  pour l'ouvrier 
la contrepartie de  son importance,  la prime  de  production appnra1t,à cer-
tains d'entre eux  tout au moins,  co~~e un pourcentage prélevé sur les  béné-
fices de  l'entreprise.  Les  ouvriers  se rendent  compte,  les chefs de  file 
exceptés,que leur importance  individuelle dans  la production s'inscrit dans 
le cadre  d'une  coopération structurée, et que  leur influence,  sur quelquens-
pect de  la fabrication qu'elle s'applique,  pour  être rémunératrice doit  ~tre 
collective.  Il stensuit que  le  jugement  sur la prime  prend d'autres points 
de  comparaison que  1 1irnportance,  la hiérarchie  ou  la responsabilité indivi-
duelle.  Pour  eux  la prime  répond  moins  à  une  idée  de  justice qu'à un calcul 
de  rentabilité de  la production,  et c'est sans  doute pourquoi  les ouvriers 
l'approcient en termes  de  classe.  Quoiqu'ignorant des  bénéfices réalisés - 235  -
par l'entreprise sur  cha~ue bobine,  ils estiment néanmoins  que  leur prime 
par bobine estŒrisoire. En  fait,  nous  l'avo~s vu  dans  la description de  la 
politi~ue salariale de  l'entreprise, la prime  pa.r  bobine a  été  calculée de 
façon  à  assurer aux  ouvriers,  à  travers les fluctuations  dues  à  des  inci-
dents  techni~ues de  toute nature,  un salaire variant dans  un intervalle ré-
duit, mais  les incitant  ~uand m~me à  ne  pas  descendre  en  dessous  d1un cer-
tain niveau.  La  conséquence  immédiate de cette quasi stabilité du salaire 
est que,  &U  tant qu'encouragement  à  la production,  cette prime est passée 
au second plan,  dominée  par la prime record. 
3.  2~!~~~~-~~!_!~E!~~:_!~~~!~ 
Quant  à  cette dernière,  elle suscite des appréciations pour le moins  ambi-
guës.  Dans  la mesure  où  elle incite les ouvriers  à  produire  toujours  davan-
tage, elle est considérée  comme  néfaste,  à  la fois  dans  ses répercussions 
physiques et dans  ses  répercussions morales.  Une  tentative  de  record, réus-
sie ou  non,  est  créatrice d'un état de  tension nerveuse aiguë qui  ne  se re-
l~che - brusquement  d'ailleurs - qu'en cas d'échec  (accident  ou  attente-
chauffe) et s'accompagne alors d'un sentiment d'irritation et de  dépit,  ou 
de  succès  (record gagné)  en fin de  semaine,  avec toutes les formes  de  fati-
gue  qu'un record implique. 
Bien  que  tous  les ouvriers  soient persuadés  du  fait qu'il est de  plus  en 
plus difficile, voire  m~me pour  certains impossible,  de  battre le dernier 
record,  sans  qu'intervienne au préalable une  amélioration technique,  l'es-
poir d 1un record  subsiste toujours. 
Pour certains  ouvriers, la prime  record  constitue un moyen  commode  pour 
l'entreprise de  s'assurer en un  temps  minimum,  un surplus de  production, 
qui,  lorsque  le record n 1 est pas atteint - ce qui  se produit dans  la plu-
part  des  cas de  tentative de  record - ne  se  répercute  que  fa.ibl0ment  sur le 
salaire et prend ainsi figure d'un mode  d'exploitation. 
En  effet,  tandis que  la prime  de  production est faible,  la prime  de  re-
cord elle, majore  le salaire de  façon très sensible  :  dès  que  le record est 
atteint, la prime  record  équivaut  à  10 1b  du  sala. ire de  base par  tranche  de 
25  bobines.  Le  dernier  record en date  (janvier 1958)  s'est traduit pour  les 
ouvriers par une  prime  de  production de  77  %  (augmentation de  10%)  et pa.r 
une  prime  record de  110  %.  On  voit par cet exemple  que  si la tentative avait 
échoué  pour une  cause  extérieure un effort d'une  intensité  égale  se  serait 
traduit par une variation de  salaire dérisoire. - 236  -
Depuis  la mise  en marche  du  train à  chaud,  diverses augmentations  sont 
venues modifier  le  salaire.  Par  deux  fois  le salaire de  base  a  été  corrigé, 
et toujours  dans  le sens  d'une hausse,  en fonction  de  changements  techniques. 
Il a  suivi en outre les augmenta tiens dues  à  la prime  de  production,  elles 
sont parallèles aux augmentations  du  nombre  de  bobines  fabriquées. 
Or  pour  les ouvriers, il semble qu'il y  ait une  injustice flagrante  dans 
le fait que  les augmentations  de  production se répercutent sur la prime. 
Selon eux, --la hausse  de  production a  entrE îné une  augmentation de  leurs res-
ponsabilités qui devrait se retrouver dans le salaire de be.se.  L'augmenta-
tion do  la production implique par la m~mo occasion une  attention soutenue, 
des efforts physiques  ou  intellectuels plus prononcés,  bref un travail plus 
considérable,  et partant une  fatigue accrue,  tous éléments  qui  devraient 
égu.lurncnt  faire  l'objet d'une révision du salaire de  base  dans  la mesure  où 
celui-ci ne  correspond plus  au  travail qui  leur était demandé  lors de  son 
établissement.  Il apparaît  donc  que  les ouvriers n'ont pas  conscience  du  fait 
que  leur salaire de  base initial a  été  établi~ non en fonction d'un travail 
i:trégulier dû.  à  la mise  en marche  d'un train à  chaud  avec  tous  les aléas  que 
ceci comporte,  oo.is  au travail normal  d'un laminoir rodé,  produisant une 
quantité  de  bobines  techniquement  prévue  (1). 
Le  système  salarial qui repose  sur le rendement  est loin de  recueillir 
leur adhésion;  leur préférence va vers un  salaire mensuel fixe,  à  condition 
toutefois qu'un salaire équivalent, voire  même  dans  certaines limites infé-
rieur  à  leur salaire actuel,  leur soit assuré.  Dans  l'impossibilité où  ils 
sont  d'o"btenir dans  un avenir prévisible une  réforr.J.e  d'une telle envergure, 
ils envisagent  une  mrrélioration de  lour système  sous  lo  forme  d'une  hausse 
de  salaire de  base  et d'une  diminution de  la  prime  de  production.  Ils subi-
raient alors dans  une moindre  mesure  les  bnisseo  do  salaires dues  à  des at-
tentes-chn.uffe  ou  à  des accidents. 
Quant  à  la forme  elle-même  de  la  primo  do  production~  95  %  des  ouvriers 
se  sont  prononcés  en faveur  de  la  prine colloctivo  commune  à  l'ensemble  des 
trois pauses  de  travail,  cnr elle supprime,  selon eux,  toute possibilité de 
frictions  entre les pauses  (2). 
(1)  cf,  supra p.  152 
(2)  Initialement la prime  de  pl"oduction étoit calculée par pause.  A la de-
manda  expresse  des  ouvriers, par le truchement  de  leurs  délégués  syndi-
caux,  l'entreprise instaura le calcul de  prime  sur trois pauses ••  ; ••• - 237  -
Dans  l'état actuel des  choses,  47  ouvriers,  soit 65  %,  admettent  que  ce 
qui pousse  les  ouvriers  à  augmenter  la production ctest l'espoir d 1une  aug-
mentation de  salaire,  es~oir auquel se  m@le  pour  certains des  questions d'a-
mour-propre,  ou  pour d rautres llaction du  contremartre. 
Pour 8  ouvriers,  soit un peu plus  de  10  ~6,  seul l'amour-propre serait à 
la.  base  d'une  augmenta ti  on  de  production,  les autres enfin ci  te  nt les fac-
teurs les plus  divers.  Les  opinions des  ouvriers au  sujet de  la répercussion 
sur le rendement  d'un changement  du  système  salarial conforme  à  leur désir 
(salaire mensuel)  sont très variés.  Pour  8  d'entre eux,  la production y  gagne-
rait en qualité car le temps  consacré  à  l'entretien serait plus  long et les 
ouvriers  eux-m~mes, cessant d'@tre  talonnés par la crainte d'une  perte de 
temps,  apporteraient plus  de  soins à  .leur travail.  Pour  29  autres,  soit 40%, 
la production diminuerait en quantité:  ils croient en effet que  les  ouvriers 
n'éprouveraient plus de scrupules  à  rester chez  eux  lorsqu 'ils se sentent 
malades alors  qu'actuellement la perte de  salaire due  à  l'absence les incite 
à  venir malgré  leur état de  santé déficient. 
Quant  aux  32  autres,  qui représentent 45  %,  ils ne  croient pas  que  la 
production sten ressentirait ni dans  le sens  d'une hausse, ni dans  ()elui 
d tune  bD. isse.  Les  ouvriers enclins à  s'absenter seraient  rapiderr.ent  repérés 
et sanctionnés;  d'ailleurs,disent-ils, môme  avec  le système actuel,  ce sont 
toujours  les mômes  qui s'absentent. Enfin,  ils croient que  les  ouvriers  ont 
une  conscience professionnelle  sufisamment  développée et ne  freineraient  pas 
la production;  pour  beaucoup  d'ouvriers de  la ligne,  le freinage n'est con-
cevable  que  sous  la  forme  d'un sabotage et, dans le cas  selon eux  peu pro-
bable  où  il se  commettrait,  serait aussit8t décelé. 
C.  Opinions.sur le niveau des  salaires 
Malgré  les quelques  considéra  ti  ons cri  tiques sur le salaire de  base  ct 
les primes  de  production et de  record,  les  ouvriers reconnaissent volontiers 
qu'ils bénéficient des  salaires les plus  élevés  de  la région,  dans  une  des 
entreprises les plus  ouvertes aux  idées sociales. Néanmoins,  si sur 72  ou-
vriers,  26  (soit 36,1.%)  estiment  que  leur salaire correspond  à  leur rende-
.j  ..  Ce  mode  de  calcul permettait d'c.ssainir le climat social en écartant 
toute cause de  méeontonte  on re pauses et d'accroître la solidDrité des  ou-
vriers. A partir élu  moment  où  la prime  se calculait sur trois pauses, un 
chauffeur n'avait plus  d'intér@t  à  vider ses fours  dans  le but d'obtenir 
une  production maximum,  sans  se soucier des  pauses  suivantes, mais  à  répar-
tir ses lingots dans  les fours  de  façon à  s'assurer à  lui et aux  autres 
chauffeurs une  production optimum.  Enfin les irrégularités de  salaires heb-
domadaires,  dues  à  la semaine  e~e  réparation se trouvaient par la  m~me oc-
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ment,  42  par contre (soit 58,3%)  estiment qu'il n'y correspond pas,  et 4 
n'ont pas répondu  à la question. 
Outre le fait que  les questions relatives  à  la satisfaction que  les  ou-
vriers tirent ou  ne  tirent pas  de  leur niveau de  salaire doivent être inter-
prétés avec le maximum  de  prudence,  il ne  senble pas  que  les chiffres cités 
indiquent une  tendance  générale,  une  idée  commune  à  certains postes  ou 
groupes  de  postes  quant au niveau  de  saln.iro propre  à  ces  postes. 
D.  Opinions  sur  la.  hiérarchie des  salaires 
La  position des  ouvriers est beaucoup  plus nette  en c e  qui  concerne 
l'échelle des  salaires. Ils estiment en général que  certains postes  sont 
relativement trop peu  rémunérés  :  ils citent le plus  souvent le bobineur, 
le  cisailleur et le salour.  Le  bobineur pnrce que  la responsabilité qui  lui 
incombe  mérite une  rémunération plus  élevée,  le saleur et le cisailleur 
parce qu'ilstravaillent dans  des  conditions  extrêmement  pénibles. 
Certains ouvriers,par contre,  gagneraient des salaires relativement trop 
élevés,  leurs responsabilités dans  la chaine  comparées  à  celles des autres 
ouvriers  ne  justifieraient pas  le caractère minime  - selon eux  - de  certai-
nes  différences actuelles; il a  été difficile, voire  impossible,  d'obtenir 
des  précisions  à  ce  sujet.  Excepté cos  quelques  postes  trop  ou  trop peu 
payés,  la hiérarchie des  salaires est généralement  considérée  comme  satis-
faisante. 
E.  Résumé 
Relativement satisfaits quant au  nivoau et à  la hiérarchie des  salaires, 
les ouvriers ne  se montrent  guère  enthousiastes vis-à-vis des  prirnes  de  fa-
brication et de records,  tout  en reconnaissant leur effet sur le rendement. 
Même  dans  cette entreprise où  les relations de  travail sont  empreintes 
de  compréhension réciproque,  des  craintes traditionnelles subsistent,  les 
ouvriers se méfient,  crait,''11ent  l'exp  loi  tu, tion de  leurs efforts par 1'  entre-
prise, sa.ns  contrepartie équitable en leur faveur. 